SPECYF ACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

M.14.01.00. KONSTRUKCJE STALOWE USTROJU NIOSACEGO

1. Wstep

1.1. Przedmiot ST.

Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru konstrukcji stalowej ustroju
niosgcego obiektu inzynieryjnego, wykonania tozysk stalowych oraz ustawieniem przesta w zwigzku z
przebudowg mostu nad Kanatem Miejskim, dz. nr 218, obr. Pomitowo w ciggu drogi gminnej nr 170041z,
dz. nr 217, obr. Pomitowo.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres Robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotyczg zasad prowadzenia Robét zwigzanych z wykonaniem konstrukcji
stalowej ustroju niosgcego obiektu inzynieryjnego, wykonania tozysk stalowych oraz ustawieniem przesta
mostu.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz okresleniami
podanymi ST D.M.00.00.00 "Wymagania ogdlne” pkt 1.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace robét
Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ wykonania roboét, ich zgodnosé z dokumentacja
projektowg, ST i poleceniami Inzyniera.

2 .Materialy
2.1.0g6lne wymagania dotyczace materiatéw.
Ogdlne wymagania dotyczgce materiatow podano w czesci ST M.00.00.00."Wymagania ogoélne” pkt 2.

2.2.Akceptowanie uzytych materiatéw
Wykonawca jest zobowigzany do dokumentowania odpowiedniej jakosci wszystkich partii materiatow.

2.3. Stal konstrukcyjna

2.3.1. Stal gatunku S355

Do wytwarzania stalowych konstrukcji mostowych nalezy uzywac¢ stali S355 wg PN-EN 10025-2:2007.

W zwigzku z projektowaniem obiektéw mostowych wg normy PN-EN 1993-2:2010 wprowadza sie
dodatkowe wymagania, ktére odbiegajg od postanowien powyzszej normy, a ktére musi spetniac
stosowany materiat. Sg to nastepujgce wymagania:

- wydtuzalno$¢ As.min = 22%;

- badanie udarnosci dla stali na konstrukcje obiektéw drogowych przeprowadza¢ w temperaturze -20°C
(oznaczenie J2);

- badanie udarnosci dla stali na konstrukcje obiektow kolejowych przeprowadzaé w temperaturze -40°C;

- wszystkie elementy przeznaczone do spawania, o grubosci powyzej 20mm nalezy dostarcza¢ w stanie
znormalizowanym;

- wszystkie elementy przeznaczone na konstrukcje powinny by¢ poddane procesowi walcowania w ktérym
odksztatcenie, dokonane w okreslonym zakresie temperatur prowadzi do stanu materiatu réwnowaznego
stanowi osigganemu po normalizowaniu tak ze wymagane wartosci wlasnosci mechanicznych zastajg
zachowane nawet po dodatkowym normalizowaniu (oznaczenie +N);

- rozwarstwienie w klasie SO/E1 wg PN-EN 10160:2001, badanie to powinno by¢ wykonane w hucie, a jego
wynik powinien zosta¢ umieszczony na atestach producenta wyrobéw stalowych, badanie to nalezy
wykonac¢ na blachach, ktérych zachodzi obawa rozwarstwienia i w miejscach uzgodnionych z projektantem.
Badania udarnosci nalezy wykonywa¢ na prébkach Charpy z krabem V powinna ona wynosi¢ min
380kJ/m2.

Do przedtuzenia nawierzchni na konstrukcjach przeset mozna stosowac stal z jakiej wykonane sg rampy
najazdowe, ktérymi dysponuje Zamawiajgcy.

2.3.2. Tryb postepowania przy dostawach stali.
Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej musza:
1) by¢ udokumentowane atestami hutniczymi ( Swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204:2006),
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2) spetnia¢ wymagania okreslone w normach przedmiotowych:

- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025-1:2007, PN-EN 10025-2:2007,

- dla blach nieckowatych i cylindrycznych wg PN-EN 10130:2009,

- dla blach zeberkowych wg PN-H-92127:1973,

- dla walcéwki, pretow i ksztattownikéw wg PN-H-93000:1984, PN-H-93010:1991,

- dla katownikéw réwnoramiennych wg, PN-EN 10056-1:2000 i PN- EN 10056-2:1998,
- dla katownikéw nieréwnoramiennych wg PN-EN 10056-1:2000 i PN- EN 10056-2:1998,
- dla ceownikéw PN-EN 10279:2003,

- dla teownikéw wg PN-EN 10055:1999,

- dla dwuteownikéw wg PN-H-93407:1991,

- dla lin PN-EN 12385-1+A1:2009,

- dla stali i staliwa do wyrobu tozysk wg PN-EN 1993-2:2010.

2.4. Materiaty spawalnicze i Sruby montazowe

Spetnione muszg by¢ wymagania PN-S-10050:1989 i norm przedmiotowych:

- dla nitéw wg PN-EN 1993-2:2010,

- dla $rub pasowanych PN-H-84023-03:1989 , PN-H-84023-01:1989, PN-H-84023-

02:1989, PN-H-84023-04:1989, PN-H-84023-05:1989, PN-H-84023-06:1989, PN-H-

84023-07:1989, PN-H-84023-08:1989, PN-H-93011:1996 i PN-H-84023-06:1989,

- dla nakretek do srub PN-EN ISO 4035:2004 i PN-EN ISO 8675:2004,

- dla nakretek niskich stosowanych jako przeciwnakretka PN-EN 1SO 4035:2004 i PNEN ISO 8675:2004,

- dla podkfadek pod sruby PN-EN ISO 7089:2004, PN-EN I1SO 4759-3:2004, PN-EN 1SO 7091:2003, PN-
M-82008:1977, PN-M-82009:1979 i PN-M-82018:1979,

- dla $rub montazowych wg PN-EN ISO 4016:2011, PN-EN ISO 4014:2011, PN-EN ISO 8765:2011 i PN-
EN 24015:1999,

- dla srub sprezajgcych wg PN-83/M-82343, normy wycofanej, bez zastgpienia,

- dla elektrod wg PN-EN ISO 2560:2010,

- dla drutéw spawalniczych wg PN-EN 1SO 14341:2011, PN-EN ISO 14171:2010,

- dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-EN 760:1998.

Wykonawca powinien przestrzega¢ okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

taczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem

ochrony przed korozjg i w sposéb umozliwiajagcy segregacje na poszczegolne asortymenty. Materiaty

spawalnicze nalezy przechowywa¢ ponad podiogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych

pomieszczeniach. taczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okreslonej stalowej

konstrukcji mostowej powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. Sprzet

3.1.0g6lne wymagania dotyczace sprzetu

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w czesci ST M.00.00.00. "Wymagania ogdlne” pkt 3.
Wytwdrca obowigzany sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu.
Inzynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe posiadajg wazne
Swiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego. Wykonawca na zgdanie Inzyniera jest
zobowigzany do probnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci.

4. Transport
4.1. Ogdélne wymagania dotyczace transportu
Ogolne warunki transportu podano w czesci ST M.00.00.00. "Wymagania ogoélne” pkt 4.

4.2. Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej

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

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

4.3. Transport na miejsce montazu.
Wszystkie elementy konstrukcji powinny by¢ tadowane na srodki transportu w ten sposob, aby mogty byé
transportowane i roztadowywane bez powstania nhadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen.

[M.14.01.00] str. 2



SPECYF ACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

Drobne elementy muszg by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy
pomocy $rub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak sruby, nakretki powinny by¢ przewozone
w zamknietych pojemnikach.

5. Wykonanie roboét

5.1. Ogélne zasady wykonywania robét

Ogodlne zasady wykonania robét podano w czesci ST M.00.00.00. "Wymagania ogolne” pkt 5.

5.2. Wymagane opracowania

Wykonawca zobowigzany jest do sporzadzenia we wiasnym zakresie i na koszt wkasny nastepujgcych
opracowan:

- rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej uwzgledniajgce sposodb manipulacji (przemieszczania),
odpierania, podnoszenia, transportu i itp. elementéw konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania i
montazu konstrukciji;

- zestawienie ilosci stali konstrukcyjne;.

Wszystkie powyzsze opracowania muszg uwzgledniaé wymogi Dokumentacji Projektowej oraz warunki
zawarte niniejszej Specyfikacji.

Opracowania te podlegajg akceptacji przez Inzyniera.

5.3. Montaz i scalanie elementéw konstrukcji na placu budowy.

5.3.1. Sktadowanie elementéw konstrukcji na placu budowy.

Elementy stalowe konstrukcji nie mogg bezposrednio kontaktowac sie z gruntem lub wodg i dlatego nalezy
je uktadac¢ na podktadach drewnianych lub betonowych. Sposéb uktadania elementéw konstrukcji powinien
zapewnic:

1) ich nieodksztatcalnos¢

2) dobre przewietrzenie elementdéw konstrukcyjnych

3) dobrg widoczno$¢ oznakowania elementéw sktadowych

4) zabezpieczenie przed gromadzeniem sie wod opadowych, Sniegu, zanieczyszczen itp.

5.3.2. Przemieszczanie elementow konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

Elementy sktadowane na placu budowy muszg by¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposob
gwarantujgcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dzwigdw muszg byé
podnoszone przy uzyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad bezpieczenstwa (prébne uniesienie
na wysokos¢ 20 cm, brak przeszkod na drodze transportu, przeszkolona i odpowiednio wyekwipowana
zatoga).

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czasie transportu wewnetrznego musza by¢ ocenione przez
Inzyniera i w razie koniecznosci element musi by¢ zastgpiony nowym na koszt Wykonawcy robét
montazowych.

5.3.4. Wykonanie potaczen statych na miejscu budowy

5.3.4.1. Przygotowanie potaczen na sruby pasowane i na sruby sprezajace.

Potgczenia z uzyciem srub przewidziane sg do wykonywania na miejscu budowy.

W wytworni nalezy wykonaé przygotowanie powierzchni przylegajacych i otworéw zgodnie z PN-S-
10050:1989 pkt.2.4.3.1., pkt. 2.4.3.2., pkt. 2.4.4.1., pkt. 2.4.4.2., pkt. 2.4.4.3.

Jesli w potgczeniach na $ruby powierzchnie kontaktowe sg duze (np. w blachownicach) w wytworni nalezy
wykona¢ do koniecznej $rednicy jedynie otwory do fgcznikow tymczasowych i montazowych. Podczas
montazu, w trakcie scalania i wymiany tgcznikow tymczasowych na state dokonuje sie rozwiercenia tych
otworéw do ostatecznej srednicy. Pozostate otwory wykonuje sie o srednicach 3, 4 mm mniejszych, by
rozwiercic je do $rednicy ostatecznej podczas scalania konstrukgciji.

W przypadku, gdy rozmiary powierzchni kontaktowych sg mate ( np. w przytgczeniach elementow kratownic
do weztow) i w wytwdrni wykonywany jest petny probny montaz.

Inzynier moze dopusci¢ rozwiercanie otworéw do ostatecznej srednicy w czasie prébnego montazu.

Po wykonaniu w wytworni otworéw nalezy sporzagdzi¢ dokumentacje z ich opisem, celem przekazania
Wykonawcy montazu.

5.3.4.1. Polaczenia srubowe.

We wszystkich potgczeniach Srubowych, Sruby powinny mieé¢ takg dilugo$¢ aby przechodzity przez
elementy tgczone i nakretke z podktadkami, lecz nie wystawaty wiecej niz 10 mm i nie mniej jak dwa zwoje
gwintu. Wytwédrca konstrukcji obowigzany jest dostarczy¢é Wykonawcy montazu odpowiednig iloS¢ Srub
(uwzgledniajgc pewng ich ilos¢ na odrzucenie, zaginiecie, uszkodzenie itp.) odpowiedniego typu i diugosci
wraz z kompletem atestow i dokumentacji badan. Wynikiem tego powinien by¢ protokét lub zapis w
dzienniku budowy stwierdzajgcy mozliwos¢ stosowania danej partii $rub, nakretek i podktadek do montazu.
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Nachylenie powierzchni elementu do tba lub nakretki nie powinno byé wieksze niz 1/20 w stosunku do
ptaszczyzny prostopadtej do osi sruby. tgczone elementy powinny do siebie przylega¢ i nie mogg by¢
rozdzielane przez uszczelki czy inne $ciSliwe materialy. Przy potaczeniu wszystkie powierzchnie
kontaktowe (tgcznie z przylegajgcymi do tba sruby, nakretek i podktadek) powinny byé oczyszczone z
zendry, brudu, zadzioréw czy innych obcych materiatéw, ktére mogtyby przeszkodzi¢ w doktadnym
przyleganiu powierzchni. Farby sg dozwolone miedzy powierzchniami kontaktowymi w przypadku
potgczen, w ktorych dopuszcza sie wzajemne przemieszczanie (poslizg).

W potgczeniach tarciowych powierzchnie kontaktowe muszg by¢ odpowiednio przygotowane w celu
osiggniecia wymaganego wspoétczynnika tarcia. Jesli sposobu przygotowania powierzchni kontaktowych
nie okresla projekt techniczny, powinien to uczyni¢ Inzynier. Dla wszystkich stali konstrukcyjnych
dopuszcza sie nastepujgce metody przygotowania powierzchni kontaktowych:

1) piaskowanie,

2) Srutowanie,

3) metalizacja,

4) powtoki metaliczno - malarskie.

Kazdorazowo przed rozpoczeciem montazu potgczenia tarciowego styku gtéwnego tgczgcego wieksze
segmenty (np. w kratownicy grupy krzyzulcow z pasami, poprzecznice z podtuznicami, segmenty
dzwigardow gtéwnych pomiedzy sobg, poprzecznice z dzwigarami gtéwnymi), powinien by¢ sporzgdzony
odrebny protokét odbiorczy dla potgczen sprezonych w obrebie segmentu.

W protokole nalezy podac¢:

1) nazwisko przedstawiciela wykonujgcego odbidr,

2) date i miejsce sporzgdzenia protokotu,

3) potwierdzenie odbioru przygotowania wszystkich powierzchni kontaktowych z podaniem sposobu ich
przygotowania i datg wykonania czynnosci,

4) ocene stanu powierzchni w chwili montazu.

Powierzchnie kontaktowe nieodpowiednio przygotowane i nie spetniajgce warunkéw projektowych nie
mogg by¢ przyjete. Przed montazem elementéw z potgczeniami tarciowymi Inzynier obowigzany jest
poswiadczy¢ protokolarnie wtasciwe wykonanie wszystkich powierzchni kontaktowych. W potgczeniach
wielosrubowych kolejno$¢ sprezania nalezy w pierwszej fazie zaczyna¢ od $rodka i postepowaé
symetrycznie ku srubom krawedziowym. Wszystkie konstrukcje fgczone za pomocg srub sprezajgcych
podlegajg probnemu montazowi (w przypadku duzych mostéw Inzynier moze wyrazi¢ zgode na prébny
montaz czesciowy), ktdry wykonuje sie przez ztozenie konstrukcji stosujgc sruby montazowe w ilosci 25 %
ogolnej liczby $rub sprezajgcych.

Przy wkiadaniu srub nie nalezy stosowaé naciggania elementéw za pomocg przebijakéow stozkowych.
Mozna postugiwaé sie podnosnikami i $ciggami. Sprezanie powinno by¢ wykonywane wediug
zatwierdzonego przez Inzyniera programu, zawierajgcego kolejnos¢ i sposdb naciggania $rub. Prace
powinny by¢ prowadzone w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

Po zakonczeniu montazu potgczeh kazdego fragmentu konstrukcji powinien by¢ sporzgdzony protokot
odbiorczy.

W protokole tym nalezy podac:

1) nazwisko przedstawiciela wykonujgcego odbidr,

2) date i miejsce sporzgdzenia protokotu,

3) date (godziny) montazu i informacje o temperaturze i wilgotnosci powietrza,

4) nr protokotu dopuszczenia powierzchni do montazu,

5) rodzaj $rub, nakretek i podktadek,

6) informacje o rodzaju klucza i podstawe dopuszczenia go do montazu,

7) informacje o podstawie przyjecia wspotczynnika k,

8) schemat potgczenia z oznaczeniem kolejnosci sprezania srub i wymienieniem wartosci momentow
skrecajgcych w fazie | oraz w fazie I,

9) potwierdzenie wykonania zabiegu sprezania zgodnie z Projektem technologicznym,

10) podpis upowaznionego przedstawiciela Wykonawcy.

Sruby dokrecone do 100 % sity sprezajacej trzeba oznaczy¢ farbg. Potgczenia $rubami sprezajgcymi
nalezy zabezpieczy¢ zewnetrznie przed przeciekami wody do szczelin kontaktowych przez posmarowanie
ich gestg farbg podktadowag z pigmentem metalicznym, lub specjalnie do tego celu produkowanym kitem,
z zatarciem wszystkich stykéw miedzy podktadkami i nakretkami lub tbami Srub.

Szczegodlna ostrozno$¢ wymagana jest przy naciggu $rub. Wykonawca ma obowigzek pouczy¢ ekipy
montazowe 0 grozgcych niebezpieczenstwach ziamania sie lub zeskoczenia klucza oraz kruchego
pekniecia srub i wystrzelenia tba sitg odrzutu nagromadzonej energii sprezajagcej w czasie i bezposrednio
po dokreceniu. W czasie sprezania w rejonie robot nie moze przebywac Zzaden zbedny pracownik.
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Ponadto przy wykonywaniu potgczen tarciowych nalezy przestrzega¢ wymagah PN-S-10050:1989 oraz
Wytycznych opublikowanych w zeszycie Nr 12 serii "Studia i materiaty" IBDIM 1978 r.

5.3.5. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu
Po ukonczeniu montazu elementéw stalowych konstrukcji powtoke antykorozyjng nalezy dokoriczyé
zgodnie z ST.

5.3.6. Rusztowania montazowe

Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajgce z projektu montazu
konstrukcji ustroju niosgcego. Zaakceptowany przez Inzyniera projekt rusztowan nie moze by¢ bez jego
zgody zmieniany.

5.3.7. BHP i ochrona srodowiska

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

6. Kontrola jakosci robét
6.1. Ogoélne zasady kontroli jakosci robét
Ogdlne zasady kontroli jakosci robét podano w czesci ST M.00.00.00. "Wymagania ogdlne” pkt 6.

6.2. Obowigzki Wykonawcy
Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét, niezaleznie od
dziatan kontrolnych Inzyniera.

6.3. Sprawdzenie jakosci materiatow

6.3.1. Badania kontrolne stali.

Nalezy sprawdzi¢ spetnienie wymagan podanych w punkcie 2.3. niniejszej ST. Ponadto nalezy sprawdzic,
czy uzyte elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki, ksztattowniki sg zgodne z Dokumentacjg Projektowg
co do gatunku i odpowiadajg wtasciwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3. niniejszej
Specyfikacji.

6.3.2. Badania kontrolne

Nalezy sprawdzi¢ posiadanie atestoéw producenta na wyroby stalowe, oraz ocechowanie srub i nakretek.
Do kazdej partii wyrobu powinno by¢ wystawione przez Wykonawce zaswiadczenie zawierajgce co
najmniej:

- date wystawienia zaswiadczenia,

- nazwe i adres Wytworni,

- 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

- mase netto wyrobu lub liczbe sztuk,

- wyniki badan,

- podpis i piecze¢ Wytwomni.

6.4. Sprawdzenie wymiaréw elementow konstrukcji

Sprawdzenie wymiaréw konstrukcji obejmuje zasadnicze wymiary elementow, a wiec dlugosé, wysokosc,
rozstaw elementow, przekroje blach, ksztattownikéw. Sprawdzeniu podlega rozstaw fgcznikow.
Doktadno$¢ pomiaru powinna wynosi¢ 1 mm. Wyniki pomiaréw powinny by¢é zgodne z Dokumentacjg
Projektowg i rysunkami warsztatowymi.

6.5. Badanie tacznikow stuzacych do zespolenia
Badanie nalezy przeprowadzi¢ wg zasad oméwionych w punkcie 5.3.4.1 niniejszej Specyfikacji.

7. Obmiar robot.
7.1. Ogolne zasady obmiaru roboét.
Ogolne zasady obmiaru robo6t podano w czesci ST M.00.00.00.. ,Wymagania Ogdlne” pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa.

Jednostkg obmiarowg jest 1 tona (Mg) stali elementéw ustroju niosgcego. Do ptatnosci przyjmuje sie tonaz
zgodnie z Dokumentacjg Projektowa, zwiekszony lub zmniejszony o ilosci wynikajgce z zaaprobowanych
zmian. Zaréwno Inzynier jak i Wykonawca mogg zada¢ koncowego sprawdzenia tonazu, w przypadku
watpliwosci. Zgdanie Wykonawcy musi byé na pismie.

- ciezar wiasciwy stali nalezy przyjmowac¢ wedtug Polskich Norm. Naddatki wynikajgce z zastosowania
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przez Wykonawce elementéw zamiennych | wiekszych od potrzebnych wymiaréw nie sg zaliczane do
tonazu,
- nie wlicza sie do tonazu powtok ochronnych.

Jednostkg obmiarowg jest 1 szt. wykonanego i zamontowanego tozyska stalowego.

8. Odbiér robét.
8.1. Ogodlne zasady odbioru robét.
Ogolne zasady odbioru robét podano w czesci ST M.00.00.00. ,Wymagania ogdlne” pkt. 8.

8.2. Odbiér koncowy.

Kohcowy odbidr wymienianych elementéw stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu
remontu obiektu.

Obiekt mostowy musi by¢ odbierany komisyjnie z zachowaniem warunkéw okreslonych PN-89/S-10050.
Do odbioru koncowego Wykonawca jest zobowigzany dostarczy¢ uaktualniong Dokumentacje Projektowag
zawierajgcg wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy.

W czasie odbiory zatwierdzeniu podlegaja:

- Dokumentacja Projektowg z naniesionymi zmianami

- atesty materiatéw uzytych w Wytwérni i podczas montazu

- $wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badah wymaganych w Specyfikacjach

- inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu

Ponadto:

1) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Dokumentacjg Projektowg i wymaganiami Specyfikacji

2) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstepstw od Dokumentacji Projektowej, nie majgcych
wptywu na nosnos¢, walory uzytkowe i trwatos$¢ obiektu (mogg mie¢ wpltyw na naleznos¢ za wykonane
roboty)

3) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkéw eksploatacii

9. Podstawa ptatnosci

9.1. Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w czesci ST M.00.00.00. ,Wymagania ogdine”
pkt. 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej
Zaaprobowany tonaz wykonanej konstrukcji wedlug obmiaru jest ptatny na podstawie ceny jednostkowej,
ktéra uwzglednia odpowiednio:

w zakresie wytwarzania konstrukcji:

- dostarczenie wszystkich elementéw konstrukciji,

- przygotowanie i dostarczenie rysunkow warsztatowych,

- badanie blach i ptyt stalowych oraz wykonanie polecen Inzyniera z tym zwigzanych,

- czyszczenie, ciecie, trasowanie, wiercenie, obrébke maszynowg, pasowanie, ukosowanie, spawanie,
skrecanie na sruby, montaz, nagrzewanie,

- zapewnienie srub, nakretek i podktadek (niezbednych do wykonania montazu na budowie) razem ze
Srubami zapasowymi oraz bolcami montazowymi, fgcznikami do tgczenia konstrukcji stalowej z
betonem, obrébkg termiczna,

- oznakowanie elementow konstrukcji wg kolejnosci ich montazu na budowie;

w zakresie montazu konstrukcji na budowie:

- wykonanie i rozbiorke konstrukcji rusztowaniowej i stezen montazowych,

- montaz wstepny z regulacjg geometrii,

- transport materiatow,

- zapewnienie bezpieczenstwa oséb, Ktére mogg sie znalez¢ w obszarze prac montazowych.

Wykonanie i zamontowanie tozyska stalowego.
10. Przepisy zwigzane
Id-1 (D-1) Zarzgdzenie Zarzadu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Nr14 z

dnia 18 maja 2005r w sprawie wprowadzenia ,Warunkéw technicznych
utrzymania nawierzchni na liniach kolejowych”

[M.14.01.00] str. 6



SPECYF ACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

Id-2 (D-2) Zarzgdzenie Zarzadu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Nr29
z dnia 05 pazdziernika 2005r w sprawie wprowadzenia ,Warunkdéw technicznych
dla kolejowych obiektow inzynieryjnych”

Id-16 ( D83) Zarzgdzenie Zarzadu PKP Polskie Linie Kolejowe S.A. Nr31
z dnia 05 pazdziernika 2005r w sprawie wprowadzenia ,Instrukcji o utrzymaniu
kolejowych obiektow inzynieryjnych”

PN-S-10050:1989 Obiekty mostowe -- Konstrukcje stalowe -- Wymagania i badania

PN-EN 1993-2:2010 Eurokod 3 -- Projektowanie konstrukcji stalowych -- Cze$¢ 2: Mosty stalowe

PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe - Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN I1SO 8501-1:2008 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Wzrokowa ocena czystosci powierzchni - Czes¢ 1. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powtok

PN-H-97080-06:1984 Ochrona czasowa - Warunki srodowiskowe ekspozycji

PN-EN 10160:2001 Badanie ultradzwiekowe wyrobow stalowych ptaskich grubosci réwnej lub wiekszej niz
6 mm (metoda echa)

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych - Czes¢ 2:

Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych - Czes¢ 1:

Ogodlne warunki techniczne dostawy

PN-EN 10025-6+A1:2009 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych -- Czes¢ 6:

Warunki techniczne dostawy wyrobow ptaskich o podwyzszonej granicy plastycznosci w stanie ulepszonym
cieplnie

PN-EN 10113-1:1997 Woyroby walcowane na gorgco ze spawalnych drobnoziarnistych stali
konstrukcyjnych — Ogoélne warunki dostawy.

PN-EN 10130:2009 Wyroby ptaskie walcowane na zimno ze stali niskoweglowych do obrébki plastycznej
na zimno - Warunki techniczne dostawy

PN-H-92127:1973 Blachy stalowe zeberkowe

PN-H-93000:1984 Stal weglowa i niskostopowa - Walcéwka i prety walcowane na gorgco
PN-H-93010:1991 Stal - Ksztattowniki walcowane na gorgco

PN-EN 10056-2:1998 Katowniki réwnoramienne i nierdwnoramienne ze stali konstrukcyjnej - Tolerancje
ksztattu i wymiaréw

PN-EN 10056-1:2000 Katowniki rownoramienne i nieréwnoramienne ze stali konstrukcyjnej - Wymiary
PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorgco - Tolerancje ksztattu, wymiaréw i masy
PN-EN 10055:1999 Stal - Teowniki rownoramienne z zaokraglong stopkag i ramieniem, walcowane na
goragco - Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiarow

PN-H-93407:1991 Stal - Dwuteowniki walcowane na gorgco

PN-EN 12385-1+A1:2009 Liny stalowe - Bezpieczenstwo - Czes¢ 1: Wymagania ogolne

PN-EN ISO 4035:2004 Nakretki szesciokatne niskie (ze scieciem) - Klasy doktadnosci A i B

PN-EN ISO 8675:2004 Nakretki szesciokatne niskie (ze scieciem) z gwintem metrycznym drobnozwojnym
- Klasy dokfadnosci Ai B

PN-EN ISO 7089:2004 Podktadki okragte - Szereg normalny - Klasa doktadnosci A

PN-EN ISO 4759-3:2004 Tolerancja czesci ztgcznych - Czesé 3: Podktadki okragte do srub, wkretow i
nakretek - Klasy doktadnosci Ai C

PN-EN I1SO 7091:2003 Podkfadki okragte - Szereg normalny - Klasa doktadnosci C

PN-M-82008:1977 Podktadki sprezyste

PN-M-82009:1979 Podktadki klinowe do dwuteownikow

PN-M-82018:1979 Podktadki klinowe do ceownikéw

PN-EN ISO 4016:2011 Sruby z tbem szesciokgtnym - Klasa doktadnosci C

PN-EN ISO 4014:2011 Sruby z tbem szesciokgtnym - Klasy doktadnosci A i B

PN-EN 1SO 8765:2011 Sruby z tbem sze$ciokatnym, z gwintem metrycznym drobnozwojnym - Klasy
doktadnosci A i B

PN-EN 24015:1999 Sruby z tbem szesciokatnym z trzpieniem zmniejszonym ($rednica trzpienia = $rednicy
podziatowej) - Klasa dokfadnosci B

PN-M-82343:1983 Sruby ze tbem szesciokgtnym powiekszonym do potgczen sprezanych
PN-H-84023-01:1989 Stal okreslonego zastosowania - Wymagania ogdlne - Gatunki
PN-H-84023-02:1989 Stal okreslonego zastosowania - Stal niskoweglowa magnetycznie miekka - Gatunki
PN-H-84023-03:1989 Stal okreslonego zastosowania - Stal niskoweglowa na blachy i tasmy — Gatunki
PN-H-84023-04:1989 Stal okreslonego zastosowania - Stal niskoweglowa zwyklej

jakosci - Gatunki

PN-H-84023-05:1989 Stal okreslonego zastosowania - Stal niskoweglowa wyzszej
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jakosci, niskostopowa i stopowa - Gatunki

PN-H-84023-06:1989 Stal okreslonego zastosowania - Stal do zbrojenia betonu - Gatunki
PN-H-84023-07:1989 Stal okreslonego zastosowania - Stal na rury - Gatunki

PN-H-84023-08:1989 Stal okreslonego zastosowania - Stal na fancuchy ogniwowe - Gatunki
PN-H-93011:1996 Stal konstrukcyjna - Kesy i prety kwadratowe walcowane na

goraco na butle do gazéw technicznych i ci$nieniowe zbiorniki state

PN-H-84023-06:1989 Stal okreslonego zastosowania - Stal do zbrojenia betonu — Gatunki

PN-EN 15273-3:2010 Kolejnictwo - Skrajnie - Czgs¢ 3: Skrajnie budowli

PN-EN 15273-2:2010 Kolejnictwo - Skrajnie - Czes¢ 2: Skrajnia pojazdéw szynowych

PN-EN ISO 9013:2008 Ciecie termiczne - Klasyfikacja ciecia termicznego — Specyfikacja geometrii wyrobu
i tolerancje jakosci

PN-M-04251:1987 Struktura geometryczna powierzchni - Chropowato$¢ powierzchni - Wartoéci liczbowe
parametrow

PN-H-01102:1973 Cechowanie stalowych pdtproduktow i wyrobdw hutniczych 10.1.3. Spawalnictwo
PN-EN ISO 9692-1:2008 Spawanie i procesy pokrewne - Zalecenia dotyczgce przygotowania ztgczy -
Czes¢ 1: Reczne spawanie tukowe, spawanie fukowe elektrodg metalowag w ostonie gazéw, spawanie
gazowe, spawanie metodg TIG i spawanie wigzka stali

PN-EN ISO 5817:2009 Spawanie - Zigcza spawane ze stali, niklu, tytanu i ich stopdw (z wyjatkiem
spawanych wigzkg) - Poziomy jakosci wedtug niezgodnosci spawalniczych

PN-EN ISO 17659:2008 Spawanie - Wielojezyczne terminy dotyczgce ztgczy spawanych/zgrzewanych z
ilustracjami

PN-EN I1SO 17637:2011 Badania nieniszczace ztgczy spawanych - Badania wizualne ztgczy spawanych
PN-EN ISO 17635:2010 Badania nieniszczgce spoin - Zasady ogoélne dotyczace metali

PN-EN 583-5:2005 Badania nieniszczace - Badania ultradzwiekowe - Cze$¢ 5: Charakteryzowanie i
wymiarowanie nieciggtosci

PN-EN ISO 23279:2010 Badania nieniszczace spoin - Badania ultradzwiekowe - Charakterystyka wskazan
w spoinach

PN-EN ISO 10893-6:2011 Badania nieniszczgce rur stalowych -- Czes$¢ 6: Badanie radiograficzne spoin
rur stalowych spawanych w celu wykrycia nieciggtosci

PN-EN ISO 17640:2011 Badania nieniszczgce spoin - Badania ultradzwiekowe ztgczy spawanych

PN-EN ISO 11666:2011 Badania nieniszczgce spoin - Badania ultradzwiekowe zigczy spawanych -
Poziomy akceptacji

PN-EN ISO 17638:2010 Badanie nieniszczgce spoin - Badanie magnetyczno-proszkowe

PN-EN ISO 23278:2010 Badanie nieniszczgce spoin - Badanie magnetyczno-proszkowe spoin - Poziomy
akceptacji

PN-EN 12517-1:2008 Badania nieniszczace spoin - Czes¢ 1: Ocena ztgczy spawanych ze stali, niklu,
tytanu i ich stopéw na podstawie radiografii — Poziomy Akceptacji

PN-EN I1SO 15614-1:2008/A1:2010 Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali - Badanie
technologii spawania - Cze$¢ 1: Spawanie tukowe i gazowe stali oraz spawanie tukowe niklu i stopéw niklu
PN-EN ISO 9692-1:2008 Spawanie i procesy pokrewne - Zalecenia dotyczgce przygotowania ztgczy -
Czes¢ 1. Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowg w ostonie gazéw, spawanie
gazowe, spawanie metodg TIG i spawanie wigzkg stali

PN-EN ISO 2560:2010 Materiaty dodatkowe do spawania - Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego elektrodg metalowg stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja

PN-EN ISO 14341:2011 Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe i stopiwo do spawania
tukowego elektrodg metalowg w ostonie gazu stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja
PN-EN ISO 14171:2010 Materiaty dodatkowe do spawania - Druty elektrodowe lite, druty elektrodowe
proszkowe i kombinacje elektroda/topnik do spawania tukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych
— Klasyfikacja

PN-EN 760:1998 Materiaty dodatkowe do spawania - Topniki do spawania tukiem krytym — Oznaczenie

"Zalecenia dotyczgce stosowania w budownictwie mostowym nowych gatunkéw i asortymentéw stali" -
opracowanie Instytutu Badawczego Drog i Mostéw na zlecenie Generalnej dyrekcji Drog Krajowych i
Autostrad, Warszawa 2002.

Jezeli ktérykolwiek z przywotanych aktow prawnych lub przepiséw wewnetrznych okaze sie nieaktualny,
nalezy stosowac sie do odpowiadajgcego mu, obowigzujgcego aktu prawnego lub przepisu wewnetrznego.
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