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M-14.01.02. KONSTRUKCJE STALOWE

1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru stalowych elementéw
konstrukcji mostowych.

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét p.n. :

budowa ktadki dla pieszych
na rzece Mata Lyna w Dobrym Miescie

1.3. Zakres robét objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji majg zastosowanie przy wykonaniu i odbiorze konstrukcji stalowej i obejmuja:

zakup materiatéw i wytworzenie konstrukcji stalowej ktadki ze stali 18 G2A
lub jej odpowiednika stali S355J2G3

zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji ktadki poprzez metalizacje -
system W1

zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji ktadki poprzez doszczelnienie
farbami na bazie zywic EP i PUR

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz okresleniami podanymi
w ST DM-00.00.00. "Wymagania ogdlne".

System powtokowy W1 - system metalizacyjno-malarski do zabezpieczania konstrukcji stalowej w wytwérni wg tabeli 11
Zalecen dotyczacych wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mo-
stowych” GDDP i IBDiM, Warszawa 1999 r. i nowelizacja z 2006 r.

System powtokowy W2 - system epoksydowo-poliuretanowy zabezpieczania konstrukcji stalowej w wytworni wg tabeli 11
» Zalecen dotyczgcych wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mo-
stowych” GDDP i IBDiM, Warszawa 1999 r. i nowelizacja z 2006 r.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace roboét

Ogolne wymagania dotyczace robot podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogdine".
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacijg Projektowg, ST
i poleceniami Inspektora.

2. MATERIALY
2.1. Stal konstrukcyjna

Do wytwarzania stalowej konstrukcji przesta kfadki i balustrady nalezy zastosowacé stal 18G2A, St3S, R45 i R35 zgodnie
z normg PN-82/S-10052. Inne gatunki stali (np. pochodzgce z importu) moga by¢ zastosowane przez Wytwoérce pod wa-
runkiem posiadania aprobaty technicznej IBDiM oraz za zgodg Projektanta i Inzyniera.
Wyroby ze stali konstrukcyjnej 18 G2A i R45 przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji muszg :
1. byé¢ udokumentowane atestami hutniczymi
2. mie¢ wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego lub kolorowych przywieszek ze znakami
zgodnie z PN-73/H-01102
3. spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:
- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203
- dla ceownikéw wg PN-86/H-93403
- dla dwuteownikéw wg PN-86/H-93407
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Stal konstrukcyjna St3S i R35 musi spetnia¢ wymagania okre$lone w normach przedmiotowych:
- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203
- dla walcéwki, pretow i ksztattownikéw wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001
- dla katownikéw réwnoramiennych wg PN-84/H-93401.

2.2. Materialy spawalnicze

Przy spawaniu nalezy stosowac¢ elektrody EB150 (stal 18G2A ) i elektrody EA146 (stal St3S).

Zamoéwienia na tgczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytwoérca stalowej konstrukcji mostowej u zaakceptowanych przez
Inspektora dostawcow tych materiatéw. Na Wytworcy konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcéw
i przechowywania atestow potwierdzajgcych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczacej da-
nego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii tagcznikéw i materiatéw spawal-
niczych. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestow, Wytwérca fgcznikéw lub materiatéw spawalniczych przeprowadza
na wilasny koszt. Materiaty pochodzgce z zapaséw Wytwdrcy powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez In-
spektora na koszt wlasny Wytwércy konstrukgji. Spetnione muszg by¢ wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmioto-
wych:

- dla nakretek do $rub wg PN-86/M-82144

- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka wg PN-086/M-82153

- dla podktadek pod sruby wg PN-77/M-82002, PN-77/M-82003, PN-78/M-82005, PN-78/M-82006,

PN-77/M-82008, PN-79/M-82009, PN-79/M-82018

- dla $rub montazowych wg PN-85/M-82101

- dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433
Wytwadrca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Materiaty spawalni-
cze nalezy przechowywac ponad podtogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach.

2.3. Zabezpieczenie antykorozyjne

1. Zestawy metalizacyjno-malarskie W1 dajgce trwato$¢ zabezpieczenia min 25 lat -
(opis podano w pkt. 5.5).

2. Zestawy malarskie epoksydowo-poliuretanowe W2 dajace trwato$¢ zabezpieczenia min 15 lat -
(opis podano w pkt. 5.5).

3. SPRZET

Ogodlne warunki stosowania sprzetu podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogoéine”.

Wytwadrca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie montazu obowigzani sg do przedstawienia In-
spektorowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Inspektor jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzgdzenia dzwi-
gowe i zbiorniki cisnieniowe posiadajg wazne $wiadectwa wydane przez Urzgd Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zgdanie Inspektora jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci.
Sprawdzenie powinno odbywaé sie w obecnosci przedstawiciela Inspektora.

4. TRANSPORT

Ogoblne warunki transportu podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogdine".
4.1. Transport od dostawcy i skladowanie stali konstrukcyjnej u Wytwoércy

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobdw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywac sie tak, aby powierzch-
nia stali byta zawsze czysta, wolna zwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymy-
wac wilgo¢. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na od-
powiednich podporach. Niedopuszczalne jest dtugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej muszg posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-73/H-01102. Oznaczenia i cechy muszg
by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukgcji. Przy dzieleniu wyrobow nalezy przenie$¢ oznaczenia na czesci
pozbawione oznaczenh.

4.2. Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ fadowane na srodki transportu w ten sposoéb, aby mogty by¢ transportowane
i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformac;ji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie kon-
strukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na fatwos$¢ uszkodzenia szczegdlnie chronione muszg
by¢ elementy stykdw montazowych .

Z uwagi na mozliwos¢ wyboczenia, we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy wiotkie
na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy naktadkowe czy blachy stanowigce potgczenia musza
by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy $rub montazowych. Elementy drob-
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nowymiarowe takie jak sruby, podktadki, nakretki czy drobne blachy powinny by¢ przewozone w zamknietych pojemni-
kach. Dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji wbudowania i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich

fazach transportu i montazu konstrukcji. W pewnych przypadkach mogg by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda
odpowiednio zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami. Inspektor w razie potrzeby moze zadaé
wykonania odpowiednich obliczen. Sposéb mocowania elementéw musi wykluczy¢ mozliwo$¢ przemieszczenia, przewro-
cenia lub zsuniecia sie ich w czasie transportu. Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposéb aby nie
przekraczaty zadnej skrajni.

4.3. Odbiér konstrukcji po roztadunku

Odbiér konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci Inspektora i powinien by¢ przez Inspektora zaakcepto-
wany. Wytwérca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze
wszystkie elementy stalowe, ktére bedg uzyte na miejscu budowy np. komplet srub. Z dostawy wytgczone s3 farby

i materiaty spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji.

Przekazane powinny by¢ dokumenty opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materiaty, procesy technologiczne
oraz wyniki badan odbioréow .

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku nalezy sprawdzi¢ czy elementy konstrukcyjne sg kompletne i odpowiadajg zatozonej

w projekcie geometrii.

Dopuszczalne odchytki nie powinny przekracza¢ odchytek podanych w p. 2.4.2.8. i pkt. 2.8. PN-89/S-10050.

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inspektor uzna za konieczne, to Wytwérca przedstawi Inspektorowi do akceptacji
Projekt Technologiczny i harmonogram usuwania odchytek. Inspektor moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywaé
bez jego obecnosci.

Koszt prac ponosi Wytwadrca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgle-
dow technicznych. Po zakohczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci Inspektora.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wystepujg pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego czes¢) zostaje
zdyskwalifikowany.

5. WYKONANIE ROBOT

Rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej opracowuje Wykonawca robot.

5.1. Warunki ogélne

Ogoblne warunki wykonania robét podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogolne".

Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji mostowych, zgodnie z polskg normg PN-89/S-10050 - ,Obiekty mostowe,
Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania”, dopuszczone bedg wytgcznie zaktady i przedsiebiorstwa posiadajgce odpo-
wiednie swiadectwo (certyfikat) wydane przez instytucje panstwowe lub wydane przez inne podmioty uznane przez admi-
nistracje rzgdowa.

Swiadectwo nalezy przediozyé Zamawiajgcemu najpézniej w dniu podpisania umowy.

Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcji mostowych i Wykonawcy montazu

Konstrukcje stalowe mogg by¢ wytwarzane jedynie w wytwérniach zakwalifikowanych przez Komisje Kwalifikacyjng Mini-
sterstwa Transportu i Gospodarki Morskie;j.

Wytwaorca konstrukcji powinien razem z ofertg dostarczy¢é Wykonawcy oraz Inspektorowi kopie $wiadectwa Komisji dla
danej Wytwodrni. Wytworca nie moze przeniesé wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do innej Wytwoérni bez zgody In-
spektora. Zatwierdzeni przez Inspektora podwykonawcy Wytworcy muszg rowniez posiada¢ wymagane stosownymi prze-
pisami $wiadectwa.

Posiadanie swiadectwa obowigzuje réowniez przedsiebiorstwa wykonujgce montaz stalowej konstrukcji mostowej bez
wzgledu na rozpietosc, jesli dla zmontowania przesta konieczne jest wykonanie potgczen spawanych albo na $ruby spre-
zajgce.

Termin waznosci Swiadectwa i jego zakres muszg byé zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub montowanej
konstrukcji.

Program wytwarzania konstrukciji w Wytwérni

Rozpoczecie rob6t moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu robét.
Program sporzadzany jest przez Wytworce.
Program obejmuje deklaracje Wytwoércy o szczegétowym zapoznaniu sie z Projektem Wykonawczym i Specyfikacjami
Technicznymi oraz powinien zawierac :
- harmonogram realizacji
- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy
- informacje o stanowiskach robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji
- informacje o dostawcach materiatéw
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- informacje o podwykonawcach

- informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania

- projekt technologii spawania
- inne informacje zgdane przez Inspektora .

Rysunki warsztatowe sporzadza Wytworca we wiasnym zakresie.

Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie robot moze nastgpic po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu montazu. Program powinien

zawiera¢ protokot odbioru konstrukciji od Wytworey oraz:
- harmonogram terminowy realizac;ji

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy
- informacje o stanowiskach robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji

- projekt montazu
- informacje o podwykonawcach

- informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania

- projekt technologii spawania (jesli wystepuje)

- informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osdb, ktére mogg znalez¢ sie w obszarze prac

montazowych
- inne informacje zgdane przez Inspektora .

Akceptowanie stosowanych technologii

Jesli jakas z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Projekcie Wykonawczym, lub zachodzi ko-
niecznos¢ zmiany technologii, Wykonawca musi uzyska¢ akceptacje Inspektora.

Kontrola wykonywanych robot

Inspektor jest uprawniony do wyznaczania harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i odbioréw czesciowych na
czas ktérych nalezy przerwac roboty. W zaleznosci od wyniku badan Inspektor podejmuje decyzje o kontynuowaniu robot.

Dziennik Wytwarzania konstrukgcii i Dziennik Budowy

Decyzje Inspektora sg przekazywane wykonawcom poprzez wpisy w :
- Dzienniku Wytwarzania konstrukcji (w Wytworni)
- Dzienniku Budowy (w trakcie montazu) .

5.2. Wykonanie konstrukcji w wytworni

5.2.1. Obrébka elementéw

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyrobow ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiaréw i prostoliniowosci uzywanych wy-
robow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogg by¢ uzyte wyroby w ktorych odchyiki

wymiardw i ksztattow nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-89/S-10050 pkt. 2.4.2.

5.2.1.2. Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw

Ciecie elementéw i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z ustaleniami Projektu Wykonaw-
czego, ale tak by zachowane byty wymagania PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.1. Ciecie elementéw mozna
wykonac dla stali 18G2A mechanicznie nozycami lub pitg.

Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyréwnaé na odcinkach wzajemne-

go przylegania z powierzchnig ciecia elementéw sasiednich.

Dwuteowniki nie obciete w hucie nalezy obcinaé co najmniej 20 mm z kazdego brzegu. Ostre brzegi po
cieciu nalezy wyréwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r = 2 mm lub wiekszym.

Doktadnos¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m]

<1

15

>5

Dopuszczalna odchytka [mm]

+ 1

£15

H+
N

Powyzsze doktadnosci nie dotyczg wymiaru, na ktérym pozostawia sie zapas montazowy.

5.2.1.3. Prostowanie i giecie elementéw
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Wytwadrca powinien w obecnosci przedstawiciela Inspektora wykonac¢ prébne uzycie sprzetu przezna-
czonego do prostowania i giecia elementéw. Roboty mogg by¢ kontynuowane jesli pomierzone po

prébnym uzyciu odchyiki nie przekroczg wartosci podanych w PN-89/S-10050 pkt. 2.4.2. Wystgpienie
pekniec po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.

Podczas giecia nalezy przestrzegac zalecerh PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.2.

Prostowanie i giecie na zimno na walcach i prasach blach grubych i uniwersalnych, ptaskownikéw

i ksztattownikow dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sg nie mniejsze, a strzatki
ugiecia f nie wieksze niz graniczne dopuszczalne wartos$ci podane w tabeli 1 z PN-89/S-10050.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowaé uderzen, a stosowaé nalezy sity statyczne.

W przypadku przekroczenia dopuszczalnych wartosci strzatki ugiecia lub promienia krzywizny prosto-
wanie i giecie elementéw stalowych nalezy wykona¢ na gorgco po podgrzaniu do temperatury kucia

i zakonczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 750°C. Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do 2
razy wiekszy niz obszar prostowany lub odksztatcalny. Ksztattowniki nalezy nagrzewaé¢ réwnomiernie na
catym przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno odbywaé sie powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C, bez
uzycia wody.

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie mogg wystgpi¢ pekniecia lub rysy. Sposéb ich ewen-
tualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inspektora. W elementach ze stali o podwyzszonej
wytrzymatosci (18G2A) nie powinny wystgpi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

5.2.1.4. Dopuszczalne odchytki wymiardw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérych doktadnos¢ nie zostata podana w dokumentacji
technicznej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym roz-
réznia sie:
- wymiary przytgczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlegaja-
ce pasowaniu, warunkujgce prawidtowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji
- wymiary swobodne, ktérych doktadnos¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia

5.2.1.5. Dopuszczalne odchytki prostosci

Dopuszczalne odchytki prostosci elementéw (pretéw sciskanych, paséw sciskanych) od podpory do
podpory lub od wezta do wezta stezen wynosza 1/1000 dtugosci, lecz nie wiecej niz 10 mm. Dla ele-
mentéw rozcigganych odchytki mogg by¢ dwukrotnie wieksze.

5.2.1.6. Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunieciem odpowiadajgcych sobie punk-
tow przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

5.2.1.7. Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju

Dopuszczalne odchytki swobodne ksztattu przekroju poprzecznego elementéw konstrukcyjnych (poza
stykami) podane sg w tablicy 3 PN-89/S-10050

5.2.1.8. Dopuszczalne odchytki ksztattu przekroju w obrebie stykéw

Styki spawane nalezy wykonac z takg doktadnoscig, aby wzajemne przesuniecia stykajgcych sie ele-
mentéw nie przekraczaty 1 mm.

Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajgcych sie
elementéw (dotyczy szczegdlnie stykow montazowych).

5.2.1.9. Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej

Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej powinno by¢ wigksze niz 2 mm strzatki odchylenia po
potozeniu liniatu o dlugosci 1 m.

5.2.1.10. Usuwanie przekroczonych odchytek

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

Przekroczenie dopuszczalnych odchytek (ilosciowe lub jakosciowe) stanowi jednoczesnie podstawe do
obnizenia uméwionej ceny za wykonang instrukcje, niezaleznie od usuniecia wad.

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora stanowig
czes$¢ dokumentacji odbioru mostu.
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5.2.1.11. Czyszczenie powierzchni i brzegéow

Przed przystgpieniem do sktadania konstrukcji Inspektor przeprowadza odbiér elementéw w zakresie
usuniecia gratu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajgcych i brzegéw stykowanych
z zachowaniem wymagan PN-89/S-10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774.

5.2.2. Skfadanie konstrukgcii

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykonaé zgodnie z zaakceptowanym przez Inspektora projek-
tem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji.

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane

w systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spawal-
nicze mozna powierzaé jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne uprawnienia.
Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejetnosci spawaczy po-
przez wykonanie prébnych ztgczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukgciji
(szczegolnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem
spawacza, wybijanym na obu koncach krotkich spoin w odlegtosci 10+15 mm od brzegu, a na dtugich
spoinach w odlegtosci co 1,0 m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny
by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Technicznej i technologicznej jak rowniez
stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i tak samo
potwierdzany przez Inspektora (kontroli jakosci). Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezpo-
$redni kierownik robot.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymatosci powinna by¢ wyz-
sza niz 0o C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +50C. Niedopuszczalne jest spawanie
podczas opaddéw atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztgczy
spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz
80%, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej)
nalezy opracowac i uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.
Powierzchnie tgczonych elementéw na szerokosci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy
przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, tluszczu i innych zanieczyszczen do czystego me-
talu.

Ukosowanie brzegdéw elementéw mozna wykonywaé recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajac zgorzeline i nieréwnosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologig (np. przez zastoso-
wanie odpowiednich podktadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia
lub wklesniecia grani w podspoinie wg PN-85/M-69775 wg klasy wadliwosci W1 dla ztaczy specjalnej ja-
kosci i W2 dla zigczy normalnej jakosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw 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 potgczeh spawanych mozna uzywaé wytgcznie materiatéw spawalniczych przewidzia-
nych w projekcie technologicznym. Materiaty te powinny mie¢ zaswiadczenie o jakosci. Do wykonania
spoin sczepnych nalezy stosowac spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowej i na
pierwsze warstwy wypetniajgce.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikdw powinny by¢ zgodne
Zz wymaganiami obowigzujgcych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikéw powinno byé zgodne z zaleceniami producentéow. Wystgpienie na po-
wierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow biatych krysztatow swiadczy o dtugotrwatym przetrzymywaniu
elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze sktadnikami otuliny.
Wykwity te dowodzg starzenia sie elektrody. Suszenie elektrod starzonych jest bezcelowe, a uzycie ich
zabronione.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Niedopuszczalne sg rysy
lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sgsiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtrgcen zuzla, pasm zuzlowych lub zakle-
$nie¢. W spoinach nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spa-
wanych elementéw.

Wady spoin pachwinowych i czotowych wykrywalne przez ogledziny spoin i makroskopowe nieniszcza-
ce badania okresla sie wg PN-75/M-69703. Wymaga sie zachowania klasy wadliwo$ci nie wyzszej niz
W2 wg PN-85/M-69775.

Wszystkie spoiny czotowe nalezy przeswietla¢ na catej ich dtugosci. Na podstawie radiogramoéow wyko-
nanych wg PN-72/M-69770 oraz wad spoin okreslonych wg PN-75/M-69703 i wykrytych przeswietle-
niem wg PN-74/M-69771 nalezy okresli¢ klase spoiny zgodnie z PN-87/M-69772 i PN-85/M-69775. Kla-
sa ta powinna by¢ wpisana do protokotu badan spoin.

Spoiny czotowe specjalnej jakosci powinny odpowiadac¢ klasie wadliwosci ztgcza R1, a normalnej jako-
&ci klasie R2 wg PN-87/M-69772. Ztagcza za pomocg spoin czotowych powinny byé zbadane na zginanie
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wg PN-88/M-69720. Ztacza te nalezy réwniez zbadac na udarno$¢ samej spoiny, strefy przejecia i strefy
ciepta materiatu wg PN-88/M-69773.

Spoiny lub ich czesci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajgce wymaganiom nalezy usungé

w sposob nie powodujacy uszkodzen konstrukgji lub powstania w niej dodatkowych naprezen.

Powténie wykonane spoiny w miejscu usunietych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w petnym zakre-
sie tgcznie z przeswietleniem.

Przygotowanie brzegdw i powierzchni elementéw do spawania

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujgce powierzchnie cie-
cia wg PN-76/M-69774 nie byly wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy gtebokim przetopie materiatu ro-
dzimego nie wigksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie pracujgce na docisk powinny by¢ obrobione. Wspétczynnik chropowatosci Ra tych po-
wierzchni wg PN-87/-04251 nie powinien by¢ wiekszy niz 2.5um.

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoty spawalnicze, ktérych wymiary ograniczajg mozliwosci
transportu.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt 2.4.4.4. Wszystkie spoiny po
wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona markg
spawacza. Wykonawca obowigzany jest dokonaé badanie spoin i udostepni¢ je do kontroli Inspektorowi.
Badania spoin polegajace na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych wg PN-75/M-
69703 prowadzi Inspektor osobiscie. Badania radiograficzne i ultradZzwiekowe wykonywa¢ moga jedynie
laboratoria zaakceptowane przez Komisje Kwalifikacyjng MTiGM podczas przewodu kwalifikujgcego
Wytwarnie. Inspektor uprawniony jest do zarzgdzania dodatkowych badan stopiwa

i ztaczy spawanych w kazdej fazie wytwarzania konstrukcji. Badania, potwierdzajace jako$¢ robét spa-
walniczych prowadzi¢ nalezy wedtug PN-89/S-10050 pkt.3.2.8. i pkt.3.2.9.

Wytwaorca zobowigzany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw i protokotow
i przekazac¢ jg Inspektorowi podczas odbioru ostatecznego konstrukgiji.

5.2.2.2. Usuwanie odksztatcen konstrukciji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem
zgodnosci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wieksze od dopuszczalnych muszg
by¢ usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8.,
2.6.8.12.8. normy PN-89/S-10050 ma by¢ przygotowany przez Wytworce. Projekt opisujgcy zakres ro-
bot i sposoby technologiczne prostowania muszg zostaé zatwierdzone przez Inspektora. Operacja usu-
wania odksztatcen spawalniczych odbywaé sie powinna w obecnosci przedstawiciela Inspektora

z przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050. Wystgpienie peknie¢ czy innych uszkodzern w elemencie

w trakcie usuwania lub po usunieciu odksztatcen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje
i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.3. Wykonanie elementéw dla montazu wstepnego transportu i montazu na miejscu budowy

Elementy, kitére pozostajg na trwate w moscie mogg by¢ wykonane wedlug wymagan uzgodnionych
jednorazowo miedzy Wytwdrcg a Inspektorem. Wymagania te nie muszg spetnia¢ warunkéw zawartych
w Specyfikacji Ogolnej.

Przed wysytkg konstrukcji na budowe nalezy przeprowadzi¢ probny montaz.

5.2.2.4. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytkg

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysytkg zabezpieczone wedtug Specyfikacji Technicznej
Wykonanie czynnosci zwigzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia po-
wiok ochronnych powinno by¢ przewidziane w wczesnej fazie wytwarzania konstrukgciji.

5.2.2.5. Odbiér konstrukcji u Wytworcy

Inspektor dokonuje odbioru konstrukcji zgodnie z PN-89/S-10050 pkt. 2.8. Odbiér polega na komisyj-
nych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu wynikéw wszystkich badan przewidzianych w programie wy-
twarzania konstrukgciji.
Wytwaorca powinien przedstawi¢ komisiji:
1. rysunki warsztatowe
Dziennik Wytwarzania Konstrukciji
atesty uzytych materiatow
Swiadectwa kontroli laboratoryjnej
protokoét z pomiaru geometrii wytworzonej konstrukcji
inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania

oaRwN
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7. Wykonawca konstrukcji stalowej jest zobowigzany do dostarczenia Inspektorowi kompletu
uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawierajgcej wszystkie zmiany wynikte w czasie wy-
twarzania konstrukcji stalowe;.

5.3. Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy

5.3.1. Skladowanie konstrukciji na placu budowy

Obowigzkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukgji i udostepnienie go Wytwércy, by
mogt dokonac roztadunku dostarczonej konstrukcji i usunaé ewentualne uszkodzenia powstate w transporcie.

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ zgodnie z projektem technologii montazu uwzgledniajgc kolejnos$¢ poszcze-
golnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowa¢ sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy jg uktadac
na podktadach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach kolejowych). Sposéb uktadania konstrukcji powinien za-
pewnié:

- jej statecznos¢ i nieodksztatcalnosé

- dobre przewietrzenie elementéw konstrukcyjnych

- dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych

- zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wdd opadowych, $niegu, zanieczyszczen itp.

5.3.2. Przemieszczanie elementéw konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb gwarantujgcy jego
nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigéw muszg by¢ podnoszone przy uzyciu odpowiednich za-
wiesi z zachowaniem zasad bezpieczenhstwa (prébne uniesienie na wysokosé 20 cm, brak przeszkdd na drodze transpor-
tu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana zatoga).

5.3.3. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozjg wykonywane jest w Wytworni, gdzie wykonuje sie wszyst-
kie warstwy powtoki zabezpieczajgcej przed korozjg z wytgczeniem ostatniej warstwy nawierzchniowe;j.
Po ukornczeniu montazu powfoke antykorozyjng nalezy dokoriczy¢ zgodnie z Specyfikacjg Techniczng .

5.3.4. Rusztowania montazowe

Zaakceptowany przez Inspektora i Projektanta konstrukcji projekt rusztowan nie moze by¢ bez ich zgody zmieniany.
Rusztowania stalowe z elementéw sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiada¢ BN-70/9080-02.

5.3.5. BHP i ochrona $rodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych przepiséw o BHP i ochronie srodowiska odpowiada Wykonawca.
Inspektor nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepiséw.

5.4. Zabezpieczenie antykorozyjne
Projekt technologiczny zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej opracowuje Wykonawca .

Przyjeto do zastosowania system powtokowy do zabezpieczania konstrukcji stalowej w wytworni :
metalizacyjno-malarski (W1), na ktéry sktada sie :

1. przygotowanie powierzchni do stopnia Sa3 wg PN-ISO 8501-1

2. metalizacja natryskowa cynkiem grub. 150 um

3. doszczelnienie systemem malarskim farbami na bazie zywic EP i PUR:

- grunt epoksydowy (EP)
- miedzywarstwa - epoksydowa z wypetniaczem ptatkowym HB
- nawierzchniowa - polieuretanowa alifatyczna, akrylowa o docelowej kolorystyce grub. 75 um .

Grubos¢ catkowita powtok malarskich 200 um . Minimalna trwato$é zabezpieczenia - 25 lat .

Styki montazowe i miejsca potaczen elementoéw konstrukcji nalezy na budowie oczysci¢, natozyé powtoki metalizacyjne i
malarskie, tak jak wykonane w wytwaérni.

Wszystkie roboty zwigzane z wykonywaniem zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji stalowych nalezy wykonywaé
wedtug ,Zalecen dotyczacych wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych
obiektéw mostowych” GDDP 1999 r. i nowelizacja z 2006 r. oraz przedmiotowych norm .

Kolorystyke powtok malarskich nalezy stosowac¢ zgodnie z projektem.
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jakosci robét podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogoline”.

Konstrukcja stalowa
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Wykonawca (wytwdrnia) ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét, niezaleznie od dzia-
tan kontrolnych Inspektora.

Harmonogramy odbioréw czesciowych sporzadza Inspektor po zapoznaniu sie z programem wytwarzania konstrukgji i
programem montazu. Harmonogramy stanowig integralng cze$c¢ akceptacji programéw.

Zabezpieczenie antykorozyjne

Wykonawca (wytwornia) zobowigzany jest do prowadzenia petnej kontroli robét i jakosci materiatdéw zgodnie z warunkami
okreslonymi w dokumentacji projektowej oraz Programem Zapewnienia Jakos$ci.

Przed przystgpieniem do robot Wykonawca zabezpieczen antykorozyjnych przedstawia do zatwierdzenia Inwestorowi
Program Zapewnienia Jakosci (PZJ). Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ muszg by¢ akceptowane przez Inwe-
stora.

Kontrole przygotowania powierzchni nalezy prowadzi¢ zgodnie z Protokotem Kontroli Jakosci.

Kontroli podlega :
W zakresie przygotowania powierzchni

- Ocena stopnia czystosci powierzchni

Ocena prowadzona jest wg PN-EN-ISO 8501-1:1996. Powierzchnie nalezy obejrze¢ w rozproszonym s$wietle dziennym i
porownac¢ z fotografiami wzorcéw zamieszczonych w normie. Wzorce nalezy umiesci¢ obok ocenianej powierzchni. Po-
wierzchnia powinna spetnia¢ wymagania jak dla wzorca Sa 2,5.

- Ocena wizualna wygladu powierzchni
Ocena prowadzona jest wg normy PrISO 8501-3. Powierzchnia powinien spetnia¢ wymagania P2.

- Ocena profilu chropowatosci
Ocene przeprowadzi¢ wg PrPN-EN-ISO 8503-2:1988. Powierzchnia powinna spetnia¢ wymagania wzorca segmentu 2.
Ocene nalezy przeprowadzié przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

- Ocena stanu zattuszczenia powierzchni

Ocene przeprowadza sie wedtug PN-70/H-97052 pkt 3.3. Na badang powierzchnie naktada sie 2-3 krople benzyny eks-
trakcyjnej (Rodzaj Il wg PN —56/C-96022). Po uptywie 10 sek na badane miejsce przykleja sie krazek bibuty do saczenia,
a na drugi krgzek wzorcowy z tej samej bibuly daje sie 2-3 krople tej samej benzyny. Po odparowaniu benzyny poréwnuje
sie krazki przy swietle dziennym. Nie moze by¢ roznicy w wygladzie krgzkéw bibuty. Ocene nalezy przeprowadzi¢ przy-
najmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

- Ocena stanu zapylenia powierzchni

Ocene przeprowadza sie zgodnie z ISO 8502-3:1992.

Na badang powierzchnie naktada sie pasek tasmy samoprzylepnej Celofix A o dtugosci 15 cm i trzykrotnie przecigga kciu-
kiem przez catg dlugos¢ tasmy. Tasme po zdjeciu poréwnuje sie ze wzorcami podanymi w normie. Ocene nalezy prze-
prowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

- Ocena zanieczyszczen jonowych na powierzchni

Nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z normg ISO 8502-2:1991 lub norma ISO 8502-9 metodg z przylepnymi szablonami. Ba-
danie nalezy wykona¢ w 10 punktach pomiarowych dla mierzonej powierzchni.

Zanieczyszczenia nie powinny by¢ wieksze niz 15 mS/m .

W zakresie $cierniwa

- Zgodnos$¢ z wymaganiami 1SO 111261 ISO 11127 .

W zakresie farb

Malowanie konstrukcji mozna realizowa¢ materiatami majgcymi odpowiednie dokumenty dopuszczajgce do obrotu i sto-
sowania, zgodnie z art. 10 Ustawy z dnia 7 lipca 1994 roku ,Prawo Budowlane”. Do wbudowania mogg by¢ stosowane
materiaty dla ktérych Wykonawca przedstawi deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polskg Norma lub
Aprobatg Techniczng dla kazdej dostawy. Ponadto zgodnie z Rozporzgdzeniem Ministra Spraw Wewnetrznych z dnia 31
lipca 1998 roku w sprawie systeméw oceny zgodnosci, wzoru deklaracji zgodnosci oraz sposobu znakowania wyrobéw
budowlanych dopuszczonych do obrotu i powszechnego stosowania w budownictwie, materiaty powinny by¢ znakowane
,znakiem budowlanym”.
Przed uzyciem farb nalezy sprawdzi¢ jej date przydatnosci. Po otwarciu pojemnika z farbg nalezy zgodnie z normg ISO
1513 i zapisa¢ w raporcie:

e  Stan opakowania

e  Ocene kozuszenia

e  Ocene konsystenciji ( np. zzelowanie)

e  Rozdziat faz
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e  Obecnos¢ zanieczyszczen
e  Ocene osadu
Wyniki z kontroli nalezy zapisywa¢ w Protokdle Kontroli Jakosci .

W zakresie powtok malarskich

- Kontrola biezgca grubos$ci powfoki w czasie malowania
Kontrole nalezy wykonywac¢ na biezgco mierzac grubosé naktadanej warstwy grzebieniem malarskim zgodnie z ISO 2808
metoda 7B.

- Wykonanie oceny wygladu powtok posrednich

Powtoki posrednie w zestawie podlegajg ocenie pod katem wad niedopuszczalnych.
Za wady niedopuszczalne nalezy przyjac:

e grube zacieki w formie firanek lub konczace sie kroplami farby

e skoérka pomaranczowa i kratery wynikajgce z podnoszenia sie pokrycia
e  Kkratery przebijajgce powtoke do podtoza

e zmarszczenia, spekania wgtebne

e spekania deseniowe catego zestawu

Jako wzorce wystepowania wad powtoki nalezy przyjac rys. nr 12C i 12D ,Zalecen do wykonywania i odbioru antykorozyj-
nych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mostowych” IBDiIM W-wa 1999r i 2006 r.

Wystgpienie choc¢by jednej z wad dyskwalifikuje powtoke na danym fragmencie powierzchni.

- Wykonanie oceny petnego zestawu malarskiego

Ocene nalezy przeprowadzi¢ na kompletnym wymalowaniu petnym zestawem malarskim, przewidzianym w Aprobacie
Technicznej. Ocene przeprowadza sie wizualnie, dokonujgc ogledzin powtoki okiem nieuzbrojonym z odl. 0,5-1,0 m.

W celu zakwalifikowania powtoki do odpowiedniej klasy jakosci nalezy postugiwac sie kartg koloréw RAL oraz tablicg 7,
wzorcami klas jakosci powtok ( rys. 12A i 12B) i wzorcami niedopuszczalnych wad (rys. 12C i 12D) zamieszczonymi w Za-
leceniach do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mosto-
wych” - IBDiM W-wa 1999 r.

Wymagana jest klasa Il wygladu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa Ill na maksymalnie 30% miejsc
obserwaciji.

Nalezy przyja¢ 1 miejsce obserwacji na kazde 10 wymalowanych elementéw konstrukcyjnych.

- Badanie grubo$ci suchej powtoki zgodnie z ISO 2808

Wyniki kontroli grubosci poszczegdlnych powtok oraz dla catego systemu powtokowego nalezy zapisa¢ w zat. Nr 2C i 2D
protokétu Kontroli Jako$ci. Kontrole wykonuje sie skalibrowanym zgodnie z metodg 10 normy ISO 2808 miernikiem elek-
tromagnetycznym.

Dla kazdego zestawu nalezy wykonac¢ badanie przynajmniej na 50 punktach pomiarowych dla warstwy

gruntujgcej i miedzywarstwy oraz na 150 punktach dla powtoki koncowej. Jako punkt pomiarowy przyjmowana jest srednia
arytmetyczna z trzech pomiaréw na powierzchni kota o $rednicy 10 cm.

Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubosci zestawu lub poszczegolnych powtok powinny spetnia¢ wymog, aby 90% wy-
nikdw pomiaréw wykazywato wartos¢ nie nizszg os wartosci nominalnej, a najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢ wartos¢ co
najmniej 0,9 wartosci nominalne;.

Maksymalna grubos¢ powtoki nie moze by¢ wieksza od trzykrotnej grubosci nominalne;.

- Badanie przyczepnosci do podfoza i przyczepnos$ci miedzywarstwowej
Badanie przyczepnosci, jako badanie niszczgce powinno byé wykonywane tylko na | dziatce roboczej oraz w przypadkach
watpliwych na zadanie Inspektora Nadzoru. Metode badania Wykonawca uzgodni z Inspektorem Nadzoru. W przypad-
kach watpliwych nalezy zastosowa¢ metode odkrywkowa pull-off wg PN-ISO 4624.
Przyczepnos$¢ miedzywarstwowa oraz przyczepnos¢ do podioza powinna wynosic:

e  stopien nie wiekszy niz 1 mierzony siatkg nacie¢ wg ISO 2409

. stopien powyzej 2A mierzony metodg naciecia krzyzowego wg ASTM 3359-95

e  powyzej 4 MPa przy pomiarze metodg pull-off wg PN-ISO 4624.
Po dokonaniu pomiaru, badane miejsca nalezy naprawi¢ tym samym systemem, ktéry stosowano przy malowaniu.

W zakresie warunkow gwaranciji

Wykonawca udzieli na wykonane przez siebie zabezpieczenie antykorozyjne 3 letniej gwarancji.

Sprawdzenie stanu powioki nastgpi w ostatnim miesigcu trwania gwaranciji.

Ocena stanu powtoki dokonana zostanie wedtug Raportu z Inspekcji Powtok - Zatgcznik nr 4.

Do wykonania poprawek zakwalifikowane bedg powtoki na tych elementach konstrukcyjnych na ktérych:
e wystepuje skorodowanie wigksze niz na wzorcu Ri0 wg Pr PN-ISO 4628-3
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e  kredowanie powyzej stopnia 2 wg Pr PN-ISO 4628-6

e wystepowanie specherzenia, tuszczenia i spekania powtok

e przyczepno$¢ do podioza lub miedzywarstwowa powyzej stopnia 1 wg ISO 2409 lub ponizej 2A
wg ASTM 3359-95 lub wartosé ponizej 4 MPa wg ISO 4524 .

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkowg obmiarowg jest :

- tona konstrukcji stalowej - wytworzonej i zamontowane;j,
- m? (metr kwadratowy) powierzchni catkowitej powtoki antykorozyjnej, odpowiedniej dla danego systemu.
Do ptatnosci przyjmuje sie tonaz zgodnie z projektem, zwiekszony lub zmniejszony o ilosci wynikajgce z zaaprobowanych
zmian. Zaréwno Inspektor jak i Wykonawca mogg zadaé koficowego sprawdzenia tonazu, w przypadku watpliwosci. Za-
danie Wykonawcy musi byé na pismie.
Ponadto:
- Ciezar wlasciwy stali nalezy przyjmowac¢ wedtug polskich norm. Naddatki wynikajgce z zastosowania przez
Wykonawce elementéw zamiennych o wiekszych niz potrzeba wymiarach nie sg zaliczane do tonazu.
- Ciezar $rub, nakretek i podktadek wlicza sie do tonazu konstrukcji wg ich nominalnego ciezaru i wymiaréw
- Ciezar spoin wlicza sie do tonazu wg ich nominalnych wymiaréw. Nadlewek, wydtuzen itp. nie uwzglednia
sie. Nie potrgca sie z tonazu otwordw i wcie¢ o powierzchni mniejszej od 0,01m?2,
- Nie wlicza sie do tonazu powiok ochronnych .

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robot podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogolne".

Odbidr stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest z zachowaniem warunkéw okreslonych w pkt. 2.8. PN-89/S-10050.
Do odbioru koncowego Wykonawca jest zobowigzany dostarczyé uaktualniong Dokumentacje Techniczng zawierajaca
wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy oraz inwentaryzacje powykonawczg .

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogodlng podstawe ptatnosci podano w pkt. 9 ST DM-00.00.00 "Wymagania ogodlne".

Ptatnosé - za ilo$¢ ton stali wytworzonej i woudowanej ; za m? wykonanego zabezpieczenia antykorozyjnego stali - zgod-
nie z dokumentacjg projektowg oraz z uwzglednieniem ewentualnych zmian wprowadzonych w czasie budowy i udoku-
mentowanych zapisami w Dzienniku Budowy.

Cena jednostkowa obejmuije :

- zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji,

- zakup stali, opracowanie projektu technologii spawania, przygotowanie i dostarczenie rysunkéw warsztatowych, czysz-
czenie, ciecie, trasowanie, wiercenie, obrébke maszynowa, pasowanie, ukosowanie, spawanie, montaz, nagrzewanie, ob-
rébkg termiczna, kontrole kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badan robot spawalniczych wraz z zastosowaniem metod
nieniszczacych, zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji (warsztatowe), prébny montaz, oznakowanie elementéw kon-
strukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie,

dostarczenie konstrukcji przez Wytworce na miejsce wbudowania ,

- montaz konstrukcji, opracowanie projektu montazu oraz projektu rusztowan montazowych, wykonanie oraz rozbiérke
rusztowan i stezen montazowych, wbudowanie konstrukcji za pomocg zurawia, scalanie elementéw z regulacjg geometrii,
sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i monterow, state potgczenie elementéw konstrukcji przez spawanie, badanie pota-
czeh, w tym nieniszczgce, dostarczenie i odwiezienie materiatéw ustugowych poza pas drogowy, zapewnienie bezpie-
czehstwa osob, ktére moga znalez¢ sie w obszarze prac montazowych,

- opracowanie projektu technologii zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukcji stalowej,

montaz rusztowan i pomostéw roboczych, zakup i transport materiatéw niezbednych do wykonania robét antykorozyjnych,
przygotowanie powierzchni do malowania, wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego zgodnie z dokumentacjg technicz-
ng w wytwérni i na budowie, zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem robot na srodowisko, zabezpie-
czenie wykonanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami opadéw atmosferycznych oraz zanieczyszczen, wyko-
nanie probnych powtok malarskich, demontaz rusztowan i pomostéw roboczych, wykonanie niezbednych pomiaréw i ba-
dan,

- uporzadkowanie miejsca prowadzonych roboét .

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy

PN-EN ISO 12944-1+8: 2001 Ochrona przed korozjg konstrukgji stalowych za pomocg ochronnych systeméw malarskich :
Czes$¢ 1: Ogolne wprowadzenie
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Czes¢ 2: Klasyfikacja srodowisk

Czes¢ 3: Zasady projektowania

Czes¢ 4: Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania powierzchni
Czes¢ 5: Ochronne systemy malarskie

Czes¢ 6: Laboratoryjne metody badan wtasciwosci

Czes$¢ 7: Wykonywanie i nadzor prac malarskich

Czes¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej nowych prac i renowacji .

PN-89/5-10050
PN-85/S-10030
PN-82/S-10052
PN-77/M-82002
PN-77/M-82003
PN-78/M-82005
PN-79/M-82009
PN-85/M-82101
PN-86/M-82144
PN-86/M-82153
PN-83/M-82343
PN-83/M-82171
PN-83/M-82039

10.2. Inne

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania
Obiekty mostowe. Obcigzenia

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie

Podktadki. Wymagania i badania

Podkiadki. Dopuszczalne odchyiki wymiardw oraz ksztattu i potozenia
Podkiadki okragte zgrubne

Podkfadki klinowe do dwuteownikéw

Sruby z tbem szesciokatnym

Nakretki szesciokgtne

Nakretki szesciokgtne niskie .

Sruby z tbem szeéciokatnym powiekszonym do potgczen sprezanych.
Nakretki szesciokgtne powiekszone do potgczen sprezanych.
Podkiadki okragte do potgczen sprezanych.

1. Zalecenia dotyczgce wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektow

mostowych” zatgcznik do Zarzgdzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Drog Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku

wraz z nowelizacjg z 2006 r.

2. Wstepne wytyczne projektowania, wykonania, badan i odbioru potaczen na $ruby sprezajgce w mostach stalowych.

IBDiM , Warszawa 1978

3. Wytyczne projektowania, wykonania i odbioru potgczen ciernych. COB-PKM Mostostal, Warszawa 1979 .




