M 23.05.01 USTROJ NOSNY STALOWY DO ZESPOLENIA Z
ZELBETOWA PLYTA POMOSTU

M 23.05.01.26 WYTWORZENIE KONSTRUKCJI STALOWEJ Z
KSZTALTOWNIKOW 1400

M 23.05.01.27 MONTAZ BELEK KONSTRUKCJI STALOWEJ
WYKONANYCH Z KSZTALTOWNIKOW 1400 1
ROZPIETOSCI PRZESYL. DO 16M - NAD WODA

1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST:

Przedmiotem niniejszej SST s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru roboét zwigzanych z wykonaniem
konstrukcji stalowej ustroju nosnego oraz tozysk stalowych z szyn kolejowych, ktore zostang wykonane w ramach
projektu pn.:

Remont mostu na ul. Zamkowej w miejscowosci Zagorz.

1.2. Zakres stosowania specyfikacji:

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot wymienionych w pkt 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Roboty, ktorych dotyczy SST obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace na celu wykonanie
warsztatowe i montaz na budowie konstrukcji stalowej ustroju niosacego ze stali gatunku S355 oraz lozysk
stalowych z szyn kolejowych.

Montaz na budowie wg niniejszej SST dotyczy scalania ustroju na terenie w potozenie docelowe.

1.4. OkreSlenia podstawowe

1.4.1. Kontrola wewnetrzna - kontrola przeprowadzana przez wytworce wedlug wlasnej procedury w celu
stwierdzenia, czy wyroby wykonane wedtug okre§lonego procesu technologicznego spetniajg wymagania podane
w zamoOwieniu. Wyroby poddane badaniom w ramach kontroli wewnetrznej nie musza pochodzi¢ z partii wyrobu
stanowigcej dostawe.

1.4.2. Kontrola odbiorcza - kontrola wyrobdéw przed wysytka wedlug warunkéw technicznych ustalonych w
zamowieniu, przeprowadzana na wyrobach majacych stanowi¢ dostawg, lub partiach wyrobow, ktorych czesé
ma stanowi¢ dostawe, w celu stwierdzenia, czy wyroby te spelniajag wymagania podane w zamowieniu.

1.4.3. Certyfikat kontroli 3.2 (,typ 3.2") - dokument przygotowywany wspolnie przez: upowaznionego
przedstawiciela dzialu kontroli ze strony Wytworcy, niezaleznego od dziatu produkcji oraz upowaznionego
przedstawiciela dziatu kontroli Zamawiajacego lub kontrolera delegowanego na podstawie odrebnych przepisow
prawa; w ktorym obydwie strony stwierdzaja, ze dostarczany produkt jest zgodny z wymaganiami zamowienia i
do ktérego dotaczone sa wyniki przeprowadzonych badan. Dopuszcza si¢ przeniesienie przez Wytwoérce do
Certyfikatu kontroli 3.2 stosownych wynikow badan uzyskanych w ramach kontroli odbiorczych produktow
pilotazowych (pilotowych) Iub produktéow nowych, potwierdzajacych, ze wytworca stosuje procedury
identyfikacyjne i moze dostarczy¢ wymagane odpowiednie (odpowiadajace) dokumenty kontroli.

Pozostate okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z obowigzujacymi polskimi normami i SST DM.00.00.00
»Wymagania og6lne", pkt. 1.4.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robot

Ogodlne wymagania dotyczace robdot podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogolne", pkt. 1.5.
Wykonawca roboét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa,
SST i poleceniami Inzyniera.



2. MATERIALY
2.1. Ogélne wymagania dotyczace materialow
Ogolne wymagania dotyczace materialow podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogolne", pkt. 2.
2.2. Szczegotowe wymagania dotyczgce materialéw
2.2.1. Procedura zatwierdzenia materialow.

Akceptacja zgloszonych w programach wytwarzania i montazu dostawcoéw materialow nie oznacza
akceptacji samych materiatow.

Wykonawca przedktada Inzynierowi do zatwierdzenia Certyfikat kontroli potwierdzajacy odpowiednia
jakos¢ wszystkich partii materialow. Dokumenty te przygotowuje si¢ na podstawie wynikow kontroli odbiorczych.

2.2.2. Wymagania dotyczace stali konstrukcyjne;j

Konstrukcje stalowe wykonuje si¢ ze stali S355 - wg EN 10025-2 o nastepujacych podstawowych
wlasciwosciach mechanicznych :

Lp. t Ren (Re, i) [MPa] Rm (fu)
[mm] [MPa]
1 t<16 355
2 16 <t <40 345
3 40 <t<63 335 470-630
4 63 <t<80 325

gdzie:

t - grubos¢ elementu

ReH (Re, fy) - minimalna granica plastycznosci

Rm (fu) - wytrzymato$¢ na rozciaganie Pozostale parametry wg normy EN 10025-2.
2.2.2.1. Dodatkowe wymagania wynikajace z obowigzywania normy PN-82/S-10052

W zwigzku z projektowaniem obiektow mostowych wg normy PN-82/S-10052 wprowadza si¢ dodatkowe
wymagania, ktore odbiegaja od postanowien normy PN-82/S-10052, a ktére musi spelnia¢ stosowany materiat. Sa
to nastgpujace wymagania
— wydtuzalno$¢ AS-min = 22%.
— badanie udarnosci dla stali na konstrukcje obiektow drogowych przeprowadza¢ w temperaturze -20C
(oznaczenie J2)
— badanie udarnosci dla stali na konstrukcje obiektow kolejowych przeprowadza¢ w temperaturze -40C
— wszystkie elementy przeznaczone do spawania, o grubo$ci powyzej 20mm nalezy dostarcza¢ w stanie
znormalizowanym. (oznaczenie G3)
— Badania udarnosci nalezy wykonywa¢ na probkach Charpy z krabem V.

2.2.2.2. Oznaczenie stali

Pelne oznaczenie stali wg PN-EN-20027-1 przeznaczonej na konstrukcje drogowych obicktow
mostowych zapisuje si¢ w postaci: S 355 J2 G3

2.2.2.3. Realizacja dostaw stali

Dostarczane materiaty winny by¢ zaopatrzone w Certyfikat kontroli 3.2 (,,typ 3.2") zgodnie z normg PN-
EN 10204 potwierdzajacy spelnienie wymagan norm PN-EN-1025-1 i PN-EN-1025-2 oraz dodatkowych
wymagan okre§lonych w niniejszej SST. Obowiazek dostarczenia Certyfikatu kontroli spoczywa na Wykonawcy.

2.2.3. Wymagania dotyczace tacznikow i materiatéw spawalniczych

Stosowane taczniki i materialy spawalnicze muszg spetnia¢ wymagania PN-89/S-10050 i norm
przedmiotowych.

Zamowienia na tgczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji mostowej u
zaakceptowanych przez Inzyniera wytwércow tych materiatdow. Na Wytworcy konstrukcji cigzy obowigzek
egzekwowania od dostawcow atestow potwierdzajacych spelnienie wymagan zawartych w normach
przedmiotowych dotyczacych danego wyrobu lub materiatu. Atesty musza by¢ przedstawione wraz z dostawa
kazdej partii tacznikow i materiatow spawalniczych. Badania, ktére warunkuja wystawienie atestow Wytworca
tacznikéw lub materiatdw spawalniczych przeprowadza na wilasny koszt. Materialy pochodzace z zapasow
Wytwoérey konstrukcji, jezeli Inzynier uznana to za konieczne, powinny by¢ atestowane na koszt wilasny
Wytworcy konstruke;ji.



Laczniki powinny by¢ przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem
ochrony przed korozja i w sposéb umozliwiajacy segregacj¢ na poszczegolne asortymenty. Wytworca powinien
przestrzegac okresdw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy. Materiaty spawalnicze nalezy
przechowywac ponad podtoga w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach.

Laczniki i materiaty spawalnicze przeznaczone do wytworzenia okre§lonej stalowej konstrukcji mostowe;j
powinny by¢ oddzielone od pozostatych.

3. SPRZET
3.1. Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu

Ogolne wymagania dotyczace sprz¢tu podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogolne" pkt 3.
3.2. Szczegolowe wymagania dotyczace sprzetu

Wytwoérca konstrukcji w Programie wytwarzania i Wykonawca w Projekcie organizacji montazu
zobowiazani s do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Inzynier jest
uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki ci$nieniowe posiadaja wazne $wiadectwa
wydane przez Urzad Dozoru Technicznego.

Wykonawca na zadanie Inzyniera jest zobowiagzany do probnego uzycia sprzgtu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac si¢ w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

4. TRANSPORT
4.1. Ogélne wymagania dotyczace transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogdlne" pkt 4.
4.2. Szczegétowe wymagania dotyczgce transportu
4.2.1. Transport stali konstrukcyjnej od Dostawcy i sktadowanie u Wytworcy

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

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

Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza posiadaé oznaczenia i cechy zgodnie z PN-90/H-01103.
Oznaczenia i cechy musza by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobow
nalezy przenies$¢ oznaczenia na czg¢sci pozbawione oznaczen.

4.2.2. Transport na miejsce montazu

Wykonawca konstrukcji jest zobowigzany do wykonania niezbednych obliczen lub prac projektowych w
celu ustalenia sposobu manipulacji (przemieszczania), podpierania, podnoszenia, transportu i itp. elementéw
konstrukeji we wszystkich fazach wykonywania i montazu konstrukcji. Opracowania te musza uwzglednia¢
dyspozycje zawarte w Dokumentacji Projektowej i by¢é wykonane odpowiednio wczesnie aby mogly byé
zatwierdzone przez Inzyniera.

Wszystkie elementy Konstrukcji powinny by¢ tadowane na $rodki transportu w ten sposdb, aby mogty
by¢ zatadowywane, transportowane i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub
uszkodzen. Zalecane jest transportowanie konstrukeji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu
na latwos$¢ ich uszkodzenia szczegolnie chronione musza by¢ elementy polaczen/stykow montazowych.

Ze wzgledu na mozliwos¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji nalezy odpowiednio
usztywni¢ elementy wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy nakladkowe czy
blachy stanowiace potaczenia musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy
pomocy $rub montazowych. Elementy drobnowymiarowe takie jak $ruby, podktadki, nakretki czy drobne blachy
powinny by¢ przewozone w zamknigtych pojemnikach. Dzwigary powinny by¢ transportowane w pozycji
pionowej i ta pozycja powinna by¢ zachowana we wszystkich fazach transportu i montazu konstrukcji. w pewnych
przypadkach moga by¢ one transportowane w innej pozycji jesli beda odpowiednio zabezpieczone przed utratg
stateczno$ci 1 innymi uszkodzeniami. Sposob mocowania elementéw musi wykluczy¢ mozliwose
przemieszczenia, przewrocenia lub zsunigcia si¢ ich w czasie transportu.

Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposob, aby nie przekraczaly Zzadnej z
odpowiednich skrajni ustalonych przez normy PN-69/K-02057 i PN 70/K-02056, w przypadku transportu koleja.

Przy transporcie drogowym, w wypadku przekroczenia ktoéregokolwiek z wymiarow skrajni lub
dopuszczalnych cigzardw pojazdow nalezy uzyskaé zgode zarzadcow drog, po ktorych bedzie odbywat sie



przejazd pojazdoéw. Konwdj przewozacy czesci ponadwymiarowe] konstrukcji powinien by¢ oznakowany i
poprzedzony przez oznakowany samochod pilotujacy. Transport konstrukeji musi by¢ poprzedzony rozpoznaniem
trasy w celu potwierdzenia mozliwosci przejazdu konwoju.

Wytworca konstrukcji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukeji przez siebie wytworzone, a
takze wszystkie elementy stalowe, ktore bedg uzyte na miejscu budowy np. komplet §rub. Z dostawy wytaczone
sa farby 1 materiaty spawalnicze, ktorych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny
by¢ dokumenty opisujace zastosowane podczas wytwarzania materialy, procesy technologiczne oraz wyniki
przeprowadzonych badan i odbiorow.

4.2.3. Likwidacja uszkodzen transportowych

Podczas odbioru po roztadunku Wykonawca montazu sprawdza w obecno$ci przedstawiciela Inzyniera
czy elementy konstrukcyjne sa kompletne i odpowiadaja zatozonej w Dokumentacji Projektowej geometrii.
Stwierdzone odchyitki ksztaltu (deformacje) nie powinny przekracza¢ odchytek dopuszczalnych podanych w
punkcie 5 niniejszej SST.

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

Jesli po prostowaniu (usuwaniu deformacji) wystapia pgknigcia lub inne uszkodzenia, element (lub jego
cz¢$C) nalezy zdyskwalifikowac, a jego miejsce wykonac nowy..

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogoélne zasady wykonania robét
Ogolne zasady wykonania robot podano w SST DM.00.00.00. "Wymagania ogoélne" pkt 5.
5.2. Szczegélowe zasady dotyczace wykonania robot
5.2.1. Wymagania formalne w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukeji mostowych.

Konstrukcja stalowa moze by¢ wytwarzana jedynie w wytworniach posiadajacych Swiadectwo
Kwalifikacji wydane przez Komisj¢ Kwalifikacyjna Zaktadow Wykonujacych Stalowe Konstrukcje Mostowe,
Ministerstwa Transportu i Budownictwa, ul. Jagiellonska 80, 03-301 Warszawa.

Wytworca konstrukeji powinien razem z oferta przetargowa dostarczy¢ Inzynierowi kopie Swiadectwa
Kwalifikacji dla danej wytworni. Wytworca nie moze przenies¢ wytwarzania catosci lub czesci konstrukcji do
innej wytworni bez zgody Inzyniera. Zatwierdzeni przez Inzyniera podwykonawcy Wytworcy muszg roéwniez
posiada¢ Swiadectwa Kwalifikacji.

Termin waznoéci Swiadectwa i jego zakres musza by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej
lub montowanej konstrukc;ji.

5.2.2. Wymagane opracowania

Wykonawca zobowigzany jest do sporzadzenia we wlasnym zakresie i na koszt wiasny nastgpujacych
opracowan:

— rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej uwzgledniajace sposdb manipulacji (przemieszczania),
podpierania, podnoszenia, transportu i itp. elementéw konstrukcji we wszystkich fazach wykonywania i
montazu konstrukcji;

program wykonania konstrukcji w wytworni,
technologi¢ spawania;
program montazu w miejscu scalania na budowie.

Uwaga:
Projekt warsztatowy oraz projekt technologiczny wykonania i montazu konstrukeji na budowie powinien
uwzglednié¢ podniesienie wykonawcze dla konstrukcji stalowej w srodku rozpietosci o wysokosci 3 cm.

Wszystkie powyzsze opracowania musza uwzglednia¢ wymogi Dokumentacji Projektowej oraz warunki
zawarte niniejszej SST. Opracowania te podlegaja akceptacji przez Inzyniera.



5.2.2.1. Rysunki warsztatowe konstrukcji stalowej
Przed wykonaniem rysunkéw warsztatowych Wytworca konstrukeji winien jest sprawdzi¢ kompletnosé
dostarczonej Dokumentacji Projektowej na podstawie, ktorej wykonywane beda rysunki. W rysunkach
warsztatowych nalezy m.in.:
— rozrysowac¢ oddzielnie kazdy z elementow wysytkowych;
— rozpracowac wszystkie niezbedne szczegdty konstrukcyjne;
— uwzgledni¢ dodatkowe elementy umozliwiajace manipulacje elementami wraz ze sposobem ich usunigcia
(demontazu) po zmontowaniu konstrukcji.
Wytworca konstrukeji winien uzyskaé od Inzyniera akceptacj¢ rysunkow warsztatowych.

5.2.2.2. Program wytwarzania konstrukcji w wytworni.
Rozpoczgcie robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera programu wytwarzania
konstrukcji. Program sporzadzany jest przez Wytworce 1 powinien zawierac:

— oswiadczenie Wytworcy o szczegétowym zapoznaniu si¢ z Dokumentacja Projektowa i SST;

— S$wiadectwo kwalifikacji wytworni;

— harmonogram realizacji;

— informacj¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy;

— informacje o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktorych konieczne jest

— udokumentowanie kwalifikacji;

— informacj¢ o dostawcach materiatow;

— informacj¢ o podwykonawcach;

— informacj¢ o podstawowym sprzgcie przewidzianym do realizacji zadania;

— technologi¢ spawania;

— sposéb przeprowadzenia badan wymaganych w SST;

— inne informacje zadane przez Inzyniera;

— ewentualne zgloszenie potrzeby zmian w Dokumentacjach Projektowych.
Program robot musi uwzglednia¢ wszystkie warunki zawarte w SST DM.00.00.00 .
5.2.2.2. Technologia spawania

Technologia spawania winna uwzglednia¢ wszystkie wymogi wynikajace z Dokumentacji Projektowej

oraz niniejszej SST i zawiera¢ m.in.:
dobor metody spawania;
dobor materiatow spawalniczych;

— dobor parametrow spawania;

— sposob przygotowania krawedzi blach;

— kolejnos¢ spawania;

— plan kontroli spoin;

— wytyczne wykonywania kontroli spoin.
Technologia spawania winna by¢ sporzadzona przez specjalist¢ spawalnika i uwzglednia¢ nastgpujace czynniki
wyjsciowe:

— dynamiczno$¢ obcigzenia dziatajacego na konstrukcje

— powtarzalnos$¢ obciazenia (efekty zmeczeniowe)

— koniecznos$¢ ograniczenia do minimum odksztalcen i naprezen spawalniczych.
Technologia spawania musi obejmowac zarowno wytworzenia konstrukcji w wytworni jak i prac
montazowych na placu budowy.

5.2.2.3. Program montazu na miejscu scalania na budowie

Rozpoczecie robdt moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera Programu montazu.
Program sporzadzany jest przez Wykonawcg montazu i powinien zawierac:

— protokot odbioru konstrukcji od Wytworcy;

— harmonogram terminowy realizacji;

— informacj¢ o personelu kierowniczym i technicznym Wykonawcy montazu,

— informacj¢ o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na ktoérych konieczne jest udokumentowanie
kwalifikacji;

— projekt organizacji montazu;

— sprawdzenie statyczno - wytrzymatoSciowe konstrukcji, jesli podczas montazu bedzie ona podpierana w
innych punktach niz przewiduje to Dokumentacja Projektowa;

— informacje o podwykonawcach;

— informacje o podstawowym sprzgcie montazowym przewidzianym do realizacji zadania;



technologi¢ spawania;
sposob wykonywania badan ujetych w SST;
informacje o sposobie zapewnienia bezpieczenstwa osob, ktore moga znalezé si¢ w obszarze prac
montazowych;
inne informacje zadane przez Inzyniera.
Czgscia sktadowa programu montazu jest Projekt organizacji montazu. Projekt ten opracowuje si¢ na podstawie
dyspozycji zawartych w Dokumentacji Projektowej i powinien on zawiera¢ m.in.:
— sprawdzenie wytrzymatosci i odksztatcen konstrukcji w poszczegdlnych etapach montazu;
obliczenia statyczno-wytrzymato§ciowe konstrukcji pomocniczych (podpory montazowe, podesty robocze,
itp.);
rysunki robocze konstrukcji i urzgdzen wymienionych powyzej;
organizacj¢ placu budowy na okres scalania i montazu konstrukcji;
— rysunki ilustrujace przebieg montazu w poszczegodlnych jego etapach;
— instrukcje¢ zabezpieczenia warunkéw BHP.
Projekt organizacji montazu podlega akceptacji przez Inzyniera pod wzgledem jego zgodnosci z zatozeniami
przyjetymi przy ich sporzadzaniu.

5.2.3. Akceptowanie stosowanych technologii

Jesli jaka$ z czynnosci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Dokumentacji Projektowe;j
lub gdy zachodzi konieczno$¢ zmiany technologii, Wykonawca musi uzyskaé¢ akceptacj¢ proponowanej
technologii Inzyniera.

5.2.4. Kontrola wykonywanych robot

InZynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynnosci kontrolnych, badawczych i odbiorow
czgsciowych na caly czas wykonywania i montazu konstrukcji.
W zaleznosci od wynikow badan Inzynier instruuje Wykonawce co do mozliwos$ci kontynuowania robot.
Zalecenia Inzyniera sa przekazywane Wykonawcy poprzez wpisy w:
— Dzienniku wytwarzania konstrukcji (w Wytworni);
— Dzienniku Budowy (w trakcie montazu).

5.2.5. Wykonanie konstrukcji w Wytworni

5.2.5.1. Obrobka elementow

Sprawdzenie wymiar6w wyrobéw ze stali konstrukcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardw i prostoliniowosci uzywanych
wyrobow ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby, w ktorych odchytki
wymiardw i ksztattdéw nie przekraczaja dopuszczalnych odchytek wg PN 89/S-10050.

Cigcie elementow i obrabianie brzegéw
Cigcie elementow i obrabianie brzegéw nalezy wykonywaé zgodnie z wymaganiami Dokumentacji Projektowej

oraz normy PN-89/S-10050. Wymagane doktadnosci cigcia zestawiono tabeli nr 1.

Tabela 1. Dokladno$¢ ciecia

‘Wymiar liniowy elementu L [m] |L < 1 I<L<5 |5<L
Dopuszczalna odchytka [mm] 1 +1.5 +2

Ostre brzegi po cigciu nalezy wyrdwnywac i stepi¢ przez wyokraglenie promieniem r= 2-5mm. Przy
cigciu tlenowym mozna pozostawi¢ bez obrobki mechanicznej tylko te brzegi, ktore bedg poddane przetopieniu w
nastepnych operacjach spawania. Pozostale powierzchnie cigcia i powierzchnie przylegle powinny by¢ co
najmniej oczyszczone z zuzla, gratow, naciekow i rozpryskow materiatu.

Prostowanie i giecie elementéw

Prostowanie i gigcie elementow nalezy wykonywa¢ zgodnie z norma PN-89/S-10050. Wytworca powinien w
obecnosci przedstawiciela Inzyniera wykona¢ probne uzycie sprzetu przeznaczonego do prostowania i giecia
elementow. Zastosowany sprzet winien umozliwia¢ przyktadanie sit w sposéb statyczny - przy prostowaniu i
gieciu na zimno nie nalezy stosowaé uderzen. Roboty mogg byé kontynuowane jesli pomierzone po probnym
uzyciu odchylki nie przekrocza wartosci podanych w normie PN-89/S-10050.

Wystapienie peknie¢ po prostowaniu lub gigciu powoduje odrzucenie wykonanych elementow.



Dopuszczalne odchylki
Sprawdzeniu podlegaja odchyiki:
— wymiaréw liniowych;
— prostosci elementow
— skrecenia przekrojow;
— swobodne ksztaltu przekroju;
— ksztattu przekroju w obrebie stykow;
— zatamania w strefach $ciskanych spoin czolowych;
— przekrojow konstrukcji uzebrowanych; inne wykazane w Dokumentacji Projektowe;.

Jezeli w Dokumentacji Projektowej nie podano dopuszczalnych odchytek wymiarowych elementow, to
nalezy ich wielko$ci dopuszczalne nalezy przyjmowac¢ wg normy PN-89/S-10050. Dopuszczalne zatlamanie przy
$ciskanych spoinach czotowych powinno by¢ nie wigksze niz 2mm strzatki odchylenia po przylozeniu liniatu o
dlugosci 1m.

5.2.5.2. Przygotowanie elementéw wykonania (sktadania)

Przed przystapieniem do sktadania konstrukcji Wykonawca uzyskuje od Inzyniera akceptacj¢ elementow
w zakresie usunigcia gratow, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegajacych i brzegdw stykow z
zachowaniem wymagan PN-89/S5-10050, PN 87/M 04251 .

5.2.5.3. Wykonanie (sktadanie) elementéw konstrukcji przez spawanie
Powierzchnie brzegow

Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie cigcia
wg PN-EN ISO 9013:2002 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy gl¢bokim przetopie materiatu rodzimego
nie wigksze niz dla klasy 3-3-3-3.

Powierzchnie przylegajace

Powierzchnie pracujace na docisk powinny by¢ obrobione. Wspoétczynnik chropowatosci R, tych
powierzchni wg PN-87/M-04251 nie powinien by¢ wigkszy niz 2,5um.
Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoly spawalnicze (elementy wysytkowe), ktéorych wymiary
ograniczaja mozliwosci transportu.

Nalezy dazy¢, by jak najwicksza czg¢$¢ spoin byta wykonana automatycznie, a zwlaszcza spoiny laczace
pasy ze srodnikiem.

Spawanie

Spawanie elementow konstrukcji nalezy wykonac zgodnie z zaakceptowanym przez Inzyniera projektem
technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukc;ji.

Osoby kierujace spawaniem i spawacze powinni posiada¢ uprawnienia panstwowe uzyskane w systemie
kwalifikacji prowadzonym przez uprawnione instytucje. Wszystkie prace spawalnicze mozna powierzac jedynie
wykwalifikowanym spawaczom, posiadajagcym aktualne uprawnienia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien
zaleca si¢ sprawdzenie aktualnych umiejetnosci spawaczy poprzez wykonanie probnych ztaczy elektrodami
stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji (szczegolnie dotyczy to elektrod zasadowych). Kazda
spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym na obu koncach krotkich spoin w
odleglosci 10-15mm od brzegu, a na dlugich spoinach w odlegto$ciach co 1m. Nalezy prowadzi¢ dziennik
spawania. W dzienniku spawania powinny by¢ odnotowane wszelkie odstgpstwa od Dokumentacji Projektowej i
dokumentacji technologicznej jak rowniez stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢
prowadzony na biezaco i tak samo potwierdzany przez Inzyniera. Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest
bezposredni kierownik robot.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyktej wytrzymalosci powinna by¢
wyzsza niz 0C, a stali o podwyzszonej wytrzymalosci wyzsza niz +5C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas
opadow atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztaczy spawanych. W
przypadku spawania w utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢ wzgledna powietrza wigksza niz
80%, mzawka, wiatry o predkosci wickszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej), nalezy
przygotowac i przedstawi¢ Inzynierowi do zatwierdzenia specjalne procedury.

Powierzchnie taczonych elementéw na szerokos$ci nie mniejszej niz 15mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczys$ci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, thuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.
Ukosowanie brzegdéw elementow mozna wykonywac rgcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac
zgorzeling i nierownosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologia (np przez
zastosowanie odpowiednich podktadek), aby gran byta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopienia lub
wklegsnigcia grani w podpoinie przyjmowaé wg PN-85 M-69775 wg klasy wadliwosci W1 dla ztaczy specjalnej
jakosci i W2 dla ztaczy normalnej jakosci.



Obrobke spoin mozna wykonaé recznie szlifierkg lub frezarkg albo stosowac inng obrobke mechaniczng
pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkow do spawania) nalezy
wykona¢ wg PN-90/M-69016 lub PN-EN ISO 9692.

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

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

Suszenie elektrod i topnikow powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Wystapienie na
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitow tj. bialych krysztatow swiadczy o dlugotrwatym przetrzymywaniu
elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje¢ chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity
te dowodza starzenia si¢ elektrody. Suszenie elektrod starzonych jest zabronione.

Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonanie ztaczy spawanych zgodnie z technologia spawania i
Dokumentacja Projektowa. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okre§lonych parametrow
spawania, przy czym wahania natgzenia i napigcia pradu podczas spawania nie mogg przekracza¢ 10%.

Czolowe spoiny pasow nalezy konczy¢ poza przekrojem samego pasa, uzywajac do tego plytek
wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny mie¢ ta sama grubos¢ i ksztalt co spawane pasy. Po przymocowaniu
plytek (za pomocg zaciskow) spoiny powinny by¢ na nie wprowadzone na dlugos¢ co najmniej 25mm. Przy
usuwaniu ptytek wybiegowych nalezy przeprowadzi¢ cigcie w odleglosci co najmniej 3mm od brzegu pasa, a
nastepnie usung¢ nadmiar przez obrobke mechaniczna.

Usuwanie odksztalcen konstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem
zgodnosci ksztattu geometrycznego z Dokumentacja Projektowa. Wszelkie odchytki wigksze od dopuszczalnych
musza by¢ usunigte. Projekt technologiczny prostowania konstrukcji, zgodny z norma PN-89/S-10050 winien by¢
przygotowany przez Wytworcg. Projekt opisujacy zakres robot i sposoby technologiczne prostowania podlega
zatwierdzeniu przez Inzyniera.

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

5.2.5.4. Probny montaz konstrukcji

Wytwarzana stalowa konstrukcja mostowa podlega probnemu montazowi u Wytworcy. Probny montaz
wytworzonych elementow stalowej konstrukcji mostowej nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wymaganiami normy
PN-89/S-10050.

Do probnego montazu mozna przystapi¢ po dokonaniu odbioru wytworzonych elementéw stalowej
konstrukcji mostowej przez Inzyniera oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobow
przeprowadzenia probnego montazu i stosowanych technologii.

0 ile to mozliwe prébnemu montazowi nalezy podda¢ obiekt w catosci, skladajac wszystkie jego elementy w
potozeniu montazowym przewidzianym w Dokumentacji Projektowe;.

W przypadku wymiaréw obiektu uniemozliwiajagcych probny montaz w catosci, konstrukcje nalezy
podzieli¢ na sekcje. W sklad kazdej sekcji powinny wchodzi¢ co najmniej cztery elementy wysytkowe, przy czym
co najmniej jeden element kazdej sekcji musi by¢ elementem wspdlnym sasiadujacych sekcji. Podziat na sekcje
wymaga akceptacji Inzyniera.

W trakcie probnego montazu nalezy sprawdzi¢ czy jest zachowane wymagane podniesienie wykonawcze.
Dopuszczalna odchytka podniesienia wykonawczego wynosi £10% projektowanego, pod warunkiem, ze linia
wygigcia wstepnego ma plynny przebieg (odchytka roznic rzednych w sasiednich punktach nie powinna
przekraczaé 10% tej warto$ci).

Wszystkie elementy nalezy oznaczy¢ w sposob trwatly i wyrazny wg pisemnego schematu oznaczen i schemat ten
zataczy¢ do projektu wykonawczego mostu.

0 przeprowadzanym proébnym montazu nalezy kazdorazowo pisemnie, z trzydniowym wyprzedzeniem
zawiadamia¢ Inzyniera oraz Wykonawce montazu docelowego na budowie.

Na zakonczenie probnego montazu Wytworca spisuje protokoét z jego przeprowadzenia, podajac w nim
wszelkie istotne dla konstrukcji dane, a w szczegdlnosci:

— stwierdzenia o zgodnosci wykonanej konstrukcji z Dokumentacji Projektowej, wraz ze szczegdélowym
omowieniem odchytek od wymiaréw teoretycznych,
— lini¢ podniesienia wykonawczego i odchyiki od linii teoretycznej,



— znaki pomiarowe na sasiednich elementach konstrukcji, ich oznakowanie i wymiary wzglgdem siebie w
zmontowanej konstrukcji.

Wykonanie elementéw pomocniczych dla montazu wstgpnego, transportu i montazu na miejscu budowy
Elementy, ktore nie pozostaja na trwale w moscie moga by¢é wykonane wedlug wymagan uzgodnionych
kazdorazowo migdzy Wytworcg a Inzynierem.
5.2.5.5. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysytka

Elementy konstrukcji muszg by¢ przed wysylka zabezpieczone zgodnie z Dokumentacja Projektows i
wedlug odpowiednich SST.

Wykonanie czynno$ci zwigzanych z zabezpieczeniem, to jest przygotowania powierzchni i nanoszenia powlok
ochronnych powinno by¢ przewidziane w mozliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji.

5.2.6. Montaz i scalanie konstrukcji na miejscu budowy

5.2.6.1. Sktadowanie konstrukcji na placu budowy

Obowiazkiem Wykonawcy montazu jest przygotowanie placu sktadowego konstrukcji i udostgpnienie go
Wytworcy, by mogt dokonaé roztadunku dostarczonej konstrukcji i usuna¢ ewentualne uszkodzenia powstate w
transporcie. Konstrukcje na placu budowy nalezy uktadaé zgodnie z projektem technologii montazu uwzglgdniajac
kolejnos¢  poszczegdlnych faz montazu. Konstrukcja nie moze bezposrednio kontaktowal —sie
z gruntem lub woda i dlatego nalezy ja uktadac¢ na podktadkach drewnianych lub betonowych (np. na podktadach
kolejowych). Sposob uktadania powinien zapewnic:

— stateczno$¢ i nieodksztalcalno$¢ elementow;
dobre przewietrzenie elementow;

— dobrg widoczno$¢ oznakowania elementow;,

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

W miar¢ mozliwosci nalezy dazy¢ do tego aby dzwigary i belki byty sktadowane w pozycji wbudowania.
W przypadku sktadowania w innej pozycji niz pozycja wbudowania w projekcie montazu wymagane sa obliczenia
sprawdzajace stateczno$¢ 1 wytrzymatos¢.

5.2.6.2. Przemieszczanie elementow konstrukcji do ostatecznego ich potozenia

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

5.2.6.3. Wyznaczenie osi podtuznej mostu i tozysk

Na podporach mostu nalezy wyznaczy¢ w sposob trwaly o$ mostu, osie dzwigarow glownych i osie
lozysk. Osie tozysk nalezy wyznacza¢ dla temperatury t0 = 10°C w odlegtosciach od osi §rodka tozysk stalych
odpowiadajacych doktadnie rozpigtoSciom teoretycznym przgsel wg Dokumentacji Projektowej i rysunkow
warsztatowych.

Przesunigcia tozysk wzgledem osi podparcia calego mostu nie powinny przekracza¢ 2mm. Wszelkie
uszkodzenia elementéw powstate w czasie montazu muszg by¢ ocenione przez Wykonawceg a propozycje napraw
przedtozone Inzynierowi do akceptacji. w razie konieczno$ci element musi by¢ zastgpiony nowym na koszt
Wykonawcy robét.

5.2.6.4. Wykonanie potaczen spawanych tymczasowych

Konstrukcje catkowicie spawane musza by¢ scalone wg projektu montazu i projektu technologii spawania
zawierajacego plan spawania. Spawane styki montazowe moga by¢ wykonane przy zapewnieniu warunkow
przewidywanych w projekcie technologii spawania, a szczegdlnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotnosci
oraz ostonigciu od wiatru.
5.2.6.5. Wykonanie potaczen statych na miejscu budowy Potaczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budowy musza by¢ wskazane w Dokumentacji Projektowe;j.
Jesli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin lub spoin pomocniczych (wlaczajac w to spoiny sczepne),
szczegoOly podlegaja zaakceptowaniu przez Inzyniera. Spawanie nie przewidzianych w Dokumentacji Projektowe;j
uchwytéw montazowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowan wymaga zgody Inzyniera. Inzynier moze zazadaé
wykonania obliczen sprawdzajacych skutki przyspawania uchwytéw montazowych.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami normy PN-89/S-10050. Roboty spawalnicze mozna
prowadzi¢ w temperaturach powyzej +5C. Kazda spoina konstrukcyjna musi by¢é oznakowana przez
wykonujacego ja spawacza jego marka.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaja badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi zgodnie z punktem 6
niniejszej SST.

Wykonanie otworow



0 ile nie jest okre$lone inaczej w Dokumentacji Projektowej, wykonywanie otworow i ich rozwiercanie do
ostatecznego wymiaru nalezy wykona¢ podczas ostatecznego montazu konstrukcji. Rozwiercone lub wiercone
otwory (cylindryczne lub stozkowe) powinny mie¢ osie prostopadie do elementu. Rozwiertaki i wiertla powinny
by¢ w miar¢ mozliwosci prowadzone mechanicznie. Zle rozmieszczenie otworéw dyskwalifikuje element.
Wiercenie i rozwiercanie moze by¢ wykonywane tylko przy pomocy urzadzen obrotowych. Wiercenie przez
szablon jest dozwolone po bezpiecznym i pewnym przymocowaniu go na wlasciwym miejscu. Wszystkie czesci
muszg by¢ starannie docisniete w czasie wiercenia. Zle wykonane lub rozmieszczone otwory nie powinny byé
naprawiane przez spawanie, chyba ze jest to dozwolone przez Inzyniera.
5.2.6.6. Zabezpieczenie antykorozyjne po montazu
Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozja wykonywane jest w Wytworni, gdzie
wykonuje si¢ wszystkie warstwy powloki zabezpieczajacej przed korozja z wylaczeniem ostatniej warstwy
nawierzchniowej. Po ukonczeniu montazu nalezy dokonczy¢é nanoszenie powtoki antykorozyjnej zgodnie z
odpowiednimi SST.
5.2.6.7. Podpory i rusztowania montazowe
Rusztowania do montazu powinny by¢ zaprojektowane i obliczone na sity wynikajace z projektu montazu

konstrukcji ustroju niosacego oraz sity od obcigzen $rodowiskowych (wiatr, $nieg). Zaakceptowany przez
Inzyniera projekt rusztowan nie moze by¢ bez jego zgody zmieniany. Rusztowania stalowe z elementow
sktadanych do wielokrotnego uzytku powinny odpowiada¢ wymaganiom normy PN-M-48090:1996.
Jezeli Dokumentacja Projektowa nie stanowi inaczej, dla zasadniczych wymiaréw rusztowan dopuszcza sig¢
nastepujace odchytki:

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

— w wychyleniu jarzm rusztowan z plaszczyzny pionowej £5% wysokosci jarzm, lecz nie wigeej niz S0mm,

— w rozstawie poprzecznic i podtuznic pomostu +50mm.

5.2.6.8. BHP i ochrona srodowiska

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

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robot
Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w SST DM.00.00.00 "Wymagania og6lne" pkt 6.
6.2. Szczegolowe zasady kontroli jakoSci robot
6.2.1. Obowigzki Wykonawcy

Wykonawca ma obowigzek prowadzi¢ kontrole jakosci prowadzonych przez siebie robét, niezaleznie od
dziatan kontrolnych Inzyniera.
Wytworca konstrukeji stalowych obowigzany jest do wydania swiadectwa jakos$ci na podstawie przeprowadzonej
przez siebie kontroli jakosci. To samo dotyczy Wykonawcy wykonujacego montaz na miejscu scalania.

6.2.2. Kontrola wykonania konstrukcji i jej montazu
Wg zasad z punktu 5 niniejszej SST
6.2.3. Kontrola jakosci wykonania potaczen spawanych

6.2.3.1. Podstawy formalne

Badanie i klasyfikacj¢ wad ztaczy spawanych nalezy wykonaé w oparciu o ,,stare" normy PN. Przyjecie
to wynika z obowigzywania norm do projektowania oraz badan i odbioréw stalowych konstrukcji mostowych,
ktore w zakresie sposobu klasyfikacji ztagczy spawanych odwotuja si¢ wlasnie do ,,starych" norm PN. Pozwala to
na zachowanie spojnosci pomiedzy procedurami oceny zlaczy i procedurami wymiarowania konstrukcji.
Rozwigzania przyjete w normach ,.europejskich" PN-EN nie uwzgledniaja specyfiki stalowych konstrukcji
mostowych, zawartej] w obowigzujagcych normach do projektowania i dlatego normy te nie mogg by¢ w tym
przypadku stosowane.

Dopuszcza si¢ stosowanie norm ,.europejskich" PN-EN w odniesieniu do tych badan ktérych wyniki moga
interpretuje si¢ niezaleznie i ktore nie sa bezposrednio zwigzane z okreslaniem wadliwosci spoin (np. badania
niszczace spoin oceniajgce ich parametry wytrzymatosciowe).

6.2.3.2. Wymagania ogolne

Zakres i rodzaj badan oraz oznaczenie klas spoin podane s3 w Dokumentacji Projektowej. Zakres ten winien by¢
uscislony przez Wykonawce w projekcie technologii spawania i podlega akceptacji przez Inzyniera.
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Koszty badan ponosi Wykonawca.

Wszystkie spoiny warsztatowe i montazowe podlegaja sprawdzeniu wizualnemu zgodnie z zasadami
normy PN-EN 970:1999. Spoiny specjalnej jakosci muszg posiadaé¢ klasg wadliwosci W1, a spoiny normalnej
jakosci klase wadliwosci W2 wg normy PN-85/M-69775.

Wszystkie spoiny specjalnej jakosci oraz niektore ze spoin normalnej jakosci podlegaja kontroli
radiograficznej zgodnej z zasadami nory PN-74/M-69771. Spoiny specjalnej jako$ci winny mie¢ klase wadliwosci
co najmniej R2, a spoiny normalnej jakosci klas¢ wadliwosci co najmniej R3.

Dopuszcza si¢ wykonanie badan ultradzwigkowych, przy czym wymagane jest przy czym wymagana jest

odpowiednio$¢ metody wzgledem badan radiologicznych. W tym celu co najmniej 10% dtugosci badanych spoin
musi by¢ badana obydwoma metodami w celu weryfikacji wynikow badania ultradzwickowego.
Kazda spoina powinna by¢ oznaczona marka spawacza. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badania spoin i
przedtozy¢ rezultaty Inzynierowi do akceptacji. Badania radiograficzne i ultradzwigkowe wykonywaé moga
jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisje Kwalifikacyjng MTiK podczas przewodu kwalifikujacego
wytwornig.

Inzynier uprawniony jest do zarzadzania dodatkowych badan stopiwa i1 ztaczy spawanych w kazdej fazie
wytwarzania konstrukcji. Badania, potwierdzajace jakos$¢ robot spawalniczych, prowadzi¢ nalezy wedhug normy
PN-89/S-10050.

Wytwoérca zobowigzany jest gromadzi¢ pelng dokumentacj¢ badah w postaci radiograméw i protokolow i
przekazac ja Inzynierowi podczas odbioru koncowego konstrukcji.
6.2.3.3. Wymagania szczegotowe

Koncowe badania spoin powinny by¢ przeprowadzane nie wczesniej jak po uptywie 96 godzin po ich
wykonaniu. Badania spoin polegaja na ogledzinach i wykonaniu makroskopowych badaniach nieniszczacych.
Niedopuszczalne sg rysy lub pgkniecia w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub wklgsnigc.

W spoinach nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych
elementow.

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

Spoiny powinny by¢ zbadane prze$§wietleniem zgodnie z planem prze$wietlen podanym w projekcie
technologii spawania. Na radiogramie powinny by¢ podane: jego numer, nazwa wytworni oraz wskaznik jakosci
obrazu. Na konstrukcji obok kazdej spoiny powinno by¢ odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami na planie
przeswietlen, a na okres prze§wietlania spoiny nalezy na konstrukcji umiesci¢ oznaczenie spoiny.

Badania nieniszczace spoin czotowych

Wszystkie spoiny czotowe nalezy bada¢ na catej ich dlugosci, chyba ze Dokumentacja Projektowa
stanowi inaczej. Badaniem podstawowym dla spoin czotowych jest badanie radiograficzne. Na podstawie wad
spoin okreslonych wg normy PN-75/M-69703 oraz wykrytych przeswietleniem wg normy PN-74/M-69771 nalezy
okresli¢ klase spoiny zgodnie z normami PN-74/M-69772 i PN-74/M-69775. Klasa ta powinna by¢ wpisana do
protokotu badan spoin. Badania nieniszczace spoin pachwinowych
Wszystkie spoiny czolowe nalezy bada¢ na catej ich dtugosci, chyba ze Dokumentacja Projektowa stanowi inaczej.
Spoiny nalezy bada¢ metodami magnetyczno-proszkowa lub penetracyjna

Badania niszczace
Oprocz badan nieniszczacych spoin w elementach konstrukceji nalezy wykonaé badania niszczace zgodnie

z zakresem opisanym w normie PN-89/S-10050. zakres badan obejmuje wykonanie badan:

— wytrzymatosci na rozciaganie;

— wytrzymatosci na zginanie;

— udarnosci o plastycznosci ztacza na probee z karbem V w temperaturze -20C;

— rozktadu twardosci w ztgczu;

— strefy przejscia i strefy ciepta materiatu.
Badania te wykonuje si¢ na prébkach pobranych z ptyt prébnych.

Kontrola szczelnoSci

Wszystkie elementy konstrukcji wyksztatcone w Dokumentacji Projektowej jako przestrzenie zamkniete
winny by¢ po wykonaniu wszystkich spoin sprawdzone na szczelno$¢. Proby tej nalezy dokona¢ sposobem
pomiaru spadku ci$nienia powietrza wttaczanego do wngtrza przestrzeni zamknigtej. Warunkiem prawidlowe;j
szczelnosci jest, aby spadek ci$nienia w ciggu 30 minut trwania proby nie byt wigkszy niz 10%.

Postepowanie w przypadku wadliwych spoin
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Spoiny lub ich czgéci ocenione w wyniku badan jako nieodpowiadajace wymaganiom nalezy usungé
w sposob nie powodujacy uszkodzen konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych naprgzen. Powtornie
wykonane spoiny w miejscu usuni¢tych nalezy poddaé ponownemu badaniu w pelnym zakresie lacznie
z przes§wietleniem.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru roboét

Ogolne zasady obmiaru robo6t podano w SST DM.00.00.00. ,,Wymagania og6lne", pkt. 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiaru jest 1Mg [megagram] wykonanej i odebranej konstrukcji stalowej. Cigzar konstrukcji
w Dokumentacji Projektowej uwzglednia naddatek na potaczenia spawane liczony procentowo z cigzaru
elementow stalowych. Przyjete procentowe wielkosci naddatku s wykazywane w zestawieniach stali dla
poszczegolnych elementow. Podany cigzar konstrukcji nie uwzglgdnia natomiast ci¢zaru pokry¢ malarskich.
Jesli ciezar konstrukceji wyliczony na podstawie rysunkow warsztatowych réznic si¢ bedzie od cigzaru podanego
w Dokumentacji Projektowej wigcej niz o 5%, Wykonawca winien zwréci¢ si¢ do Projektantya o akceptacje
zmiany cig¢zaru konstrukcji, z podaniem uzasadnienia zaistniatej roznicy.

Jednostka obmiarowg tozysk stalowych z szyn kolejowych jest sztuka [szt.]

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robot
Ogodlne zasady odbioru robot podano w SST DM.00.00.00. ,,Wymagania ogdlne", pkt. 8.
8.2. Szczegolowe zasady odbioru robot
8.2.1. Zakres i czas wykonywania odbiorow.

Odbiorom podlega kazdy etap wykonania konstrukcji stalowej, a wiec:

— po wykonaniu konstrukcji przez wytworni¢ - odbioru dokonuje si¢ w wytworni po wykonaniu prébnego
montazu konstrukcji i naniesieniu powlok zabezpieczenia antykorozyjnego (wykonanie powlok wg
oddzielnej SST)

— po ukonczeniu montazu na placu scalania na budowie;

— po wykonaniu préobnego obcigzenia - odbiér koncowy (probne obcigzenie wedtug oddzielnej SST).

8.2.2. Odbior konstrukcji u Wytworcy

Po wykonaniu montazu probnego i zabezpieczenia antykorozyjnego Inzynier dokonuje odbioru
konstrukcji zgodnie z PN-89/S-10050. Odbiér polega na komisyjnych ogledzinach konstrukcji i sprawdzeniu
wynikow wszystkich badan przewidzianych w programie wytwarzania konstrukcji. W komisji odbierajacej, ktorej
sktad ustala Inzynier, powinien uczestniczy¢ przedstawiciel przedsigbiorstwa montujacego obiekt oraz autor
Dokumentacji Projektowej. Wytworca powinien przedstawié¢ komisji:

— Dokumentacj¢ Projektowa i rysunki warsztatowe;
— Dziennik wytwarzania;
— atesty uzytych materialow,
— S$wiadectwa kontroli laboratoryjnej;
— protokoty odbioréw czg$ciowych;
protokot z probnego montazu, a jesli probny montaz nie byt przewidywany, protokét z pomiaru geometrii
wytworzonej konstrukeji;

inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania. Odbiér konstrukcji winien by¢ potwierdzony
Protokotu Odbioru.

8.2.3. Odbiory posrednie w trakcie budowy obiektu

Ilo$¢ i1 zakres odbiorow w tracie budowy obiektu nalezy dostosowaé do przyjetej technologii budowy.
Minimalny zakres odbiorow obejmuje:
— sprawdzenie wytyczenia osi obiektu i osi tozysk;
— sprawdzenie poziomu cioséw podtozyskowych i tozysk;
sprawdzenie rusztowan;
sprawdzenie geometrii konstrukcji po ustawieniu na podporach montazowych, a przed wykonaniem
potaczen (spawaniem stykow) z uwzglednieniem podniesienia wykonawczego;

12



— badania jakosci polaczen spawanych (spoin) wykonywanych na budowie;
— sprawdzanie robot zanikajacych;
Zakres ten moze by¢ poszerzony przez Inzyniera o dodatkowe elementy wynikajace ze specyfiki obiektu.

8.2.4. Odbior koncowy

Koncowy odbiodr stalowej konstrukcji mostowej dokonywany jest po ukonczeniu obiektu (ukoficzone
majg by¢ roboty zwigzane z pomostem, izolacja, nawierzchnig, dojazdami itp.) i po prébnym obcigzeniu.
Wszystkie obiekty mostowe musza by¢ odbierane komisyjnie z zachowaniem warunkéw okre$lonych w normie
PN-89/S-10050.

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

1) date, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,
2) nazwiska przedstawicieli:
— Inzyniera;
— Wytworcy konstrukeji;
— Wykonawcy montazu.
— Biura Projektow opracowujacego Dokumentacj¢ Projektowa,
3) o$wiadczenie o przejeciu od Wykonawcy kompletnej dokumentacji budowy w sktad ktorej wchodza:
— Dokumentacja Projektowa z naniesionymi zmianami;
— Dziennik wytwarzania w Wytworni;
Dziennik Budowy;
atesty materialow uzytych w Wytworni i podczas montazu,
$wiadectwa kontroli laboratoryjnej wszystkich badan wymaganych w poszczegodlnych zwigzanych z
wykonaniem obiektu SST;
protokoty odbioréw czgsciowych;
inne dokumenty przewidziane w programach wytwarzania i montazu.
4) stwierdzenie zgodnosci wykonanego obiektu z Dokumentacjg Projektowa i wymaganiami niniejszej SST,
5) wykaz dopuszczonych do pozostawienia odstgpstw od Dokumentacji Projektowej, nie majacych wptywu na
no$nos¢, walory uzytkowe i trwatos¢ obiektu,
6) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i okreslenie warunkow eksploatacji,
7) podpisy stron odbioru wg punktu 2) protokotu.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogélne ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w SST DM.00.00.00. ,,Wymagania og6lne", pkt. 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Podstawg ptatnosci jest cena jednostkowa, ktdra obejmuje:
a) w zakresie wytwarzania konstrukcji:
— dostarczenie wszystkich czynnikow produkcji i wykonanie konstrukcji;
— wykonanie probnego montazu;
— sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementow;
— wykonanie wszystkich wymaganych badan i pomiarow;
— dostarczenie konstrukcji na miejsce montazu wraz z kompletem tacznikow;
— usunigcie uszkodzen powstatych w transporcie.
b) w zakresie montazu konstrukcji na budowie:
— odebranie konstrukcji od Wytworcy;
— dostarczenie pozostatych czynnikéw niezbednych montazu oraz montaz konstruke;ji;
— wykonanie wszystkich urzadzen pomocniczych (m.in. podpér montazowych, rusztowan, podestow
roboczych) wraz z projektami roboczymi;
— sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementow;
— wykonanie wszystkich wymaganych badan;
— wykonanie, rozbiorke i usunigcie poza pas drogowy rusztowan i koniecznych urzadzen pomocniczych;
— zapewnienie bezpieczenstwa osob, ktére moga znalez¢ si¢ w obszarze prac montazowych;
— usunig¢cie ewentualnych uszkodzen zabezpieczenia antykorozyjnego.
Cena jednostkowa obejmuje rowniez:
— koszty uzyskania atestow;
— koszty zwigzane z odbiorem materiatow;
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— koszt sporzadzenia rysunkéw roboczych, programu wytwarzania konstrukcji w wytworni, technologii
spawania, programu montazu na miejscu scalania, projektu organizacji robot oraz harmonogramu robot.

Podstawg ptatnosci dla tozysk jest cena jednostkowa, ktora obejmuje:
a) w zakresie wytwarzania tozysk:
— dostarczenie wszystkich czynnikoéw produkcji i wykonanie tozysk;
— sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementow;
— wykonanie wszystkich wymaganych badan i pomiarow;
— dostarczenie lozysk na miejsce montazu wraz z kompletem tacznikéw;
— usunigcie uszkodzen powstatych w transporcie.
b) w zakresie montazu tozysk na budowie:
— odebranie konstrukcji tozysk;
— dostarczenie pozostatych czynnikéw niezbgdnych montazu tozysk;
— wykonanie wszystkich urzadzen pomocniczych (m.in. podpér montazowych, rusztowan, podestow
roboczych) wraz z projektami roboczymi;
— sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementow;
— wykonanie wszystkich wymaganych badan;
— wykonanie, rozbiorke i usunigcie poza pas drogowy rusztowan i koniecznych urzadzen pomocniczych;
— zapewnienie bezpieczenstwa osob, ktore moga znalez¢ si¢ w obszarze prac montazowych;
— usunigcie ewentualnych uszkodzen zabezpieczenia antykorozyjnego.
Cena jednostkowa obejmuje rowniez:
— koszty uzyskania atestow;
— koszty zwigzane z odbiorem materiatow;
— koszt sporzadzenia rysunkow roboczych, programu wytwarzania tozysk w wytworni, technologii spawania,
programu montazu na miejscu scalania, projektu organizacji robdt oraz harmonogramu robot.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

10.1.1. Stalowe konstrukcje mostowe

PN-89/5-10050
PN-82/S-10052

10.1.2. Materiaty

PN-89/H-84023.03
PN-81/H-92135
PN-H-92203:1994
PN-EN 10002-1:2004
PN-EN 10002-5:1998
PN-EN 10020:2003
PN-EN 10021:1997
PN-EN 10024:1998

PN-EN 10025-1:2005
PN-EN 10025-2:2005

PN-EN 10025-3:2005

PN-EN 10025-4:2005

PN-EN 10025-5:2005

PN-EN 10025-6:2005

Obiekty mostowe - Konstrukcje stalowe - Wymagania i badania
Obiekty mostowe - Konstrukcje stalowe - Projektowanie

Stal okreslonego zastosowania - Stal niskoweglowa na blachy i tasmy - Gatunki
Blachy grube ze stali konstrukcyjnej weglowej wyzszej jakosci 1 stopowej

Stal - Blachy uniwersalne - Wymiary
Metale - Proba rozciggania - Cz¢$¢ 1: Metoda badania w temperaturze otoczenia
Metale - Proba rozciggania - Metoda badania w podwyzszonej temperaturze
Definicja i klasyfikacja gatunkow stali

Ogodlne techniczne warunki dostawy stali i wyrobdw stalowych

Dwuteowniki stalowe z pochylona wewngtrzng powierzchnig stopek walcowane na
goraco - Tolerancje ksztattu i wymiarow

(U) Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Cze§¢ 1: Ogdlne warunki
techniczne dostawy

(U) Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czgs¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

(U) Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Cze$¢ 3: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po
normalizowaniu lub walcowaniu normalizujgcym

(U) Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czg¢s$¢ 4: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych drobnoziarnistych spawalnych po
walcowaniu termomechanicznym

(U) Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czgs¢ 5: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych trudno rdzewiejacych

(U) Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych - Czgs¢ 6: Warunki
techniczne dostawy wyrobdw ptaskich o podwyzszonej granicy plastyczno$ci w stanie
ulepszonym cieplnie
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PN-EN 10027-1:2005
PN-EN 10027-2:1994
PN-EN 10029:1999

PN-EN 10034:1996
PN-EN 10036:1999
PN-EN 10045-1:1994
PN-EN 10045-2:1996
PN-EN 10052:1999
PN-EN 10055:1999
PN-EN 10056-1:2000
PN-EN 10056-2:1998
PN-EN 10058:2005

PN-EN 10079:1996
PN-EN 10160:2001

(U) Systemy oznaczania stali -- Czg¢$¢ 1: Znaki stali

Systemy oznaczania stali -- System cyfrowy

Blachy stalowe walcowane na gorgco grubosci 3mm i wigkszej --Tolerancje wymiarow,
ksztaltu i masy

Dwuteowniki I 1 H ze stali konstrukcyjnej - Dopuszczalne odchytki wymiarowe i
odchylki ksztaltu

Analiza chemiczna surowki, zeliwa i stali - Oznaczanie catkowitej zawartosci wegla
metodg wagowg po spaleniu w strumieniu tlenu

Metale - Proba udarnosci sposobem Charpy'ego - Metoda badania

Metale - Proba udarnosci sposobem Charpy'ego - Sprawdzanie mtotow wahadtowych
Stownik termindéw obrobki cieplnej stopow zelaza

Stal - Teowniki rownoramienne z zaokraglona stopka i ramieniem, walcowane na
goraco - Wymiary oraz tolerancje ksztattu i wymiarow

Katowniki rownoramienne i nierbwnoramienne ze stali konstrukcyjnej - Wymiary
Katowniki rownoramienne i nierdéwnoramienne ze stali konstrukcyjnej - Tolerancje
ksztaltu i wymiaréw

Prety stalowe plaskie walcowane na gorgco ogélnego zastosowania -- Wymiary i
tolerancje ksztaltu i wymiaréw

Stal -- Wyroby - Terminologia

Badanie ultradzwigkowe wyrobow stalowych ptaskich grubosci rownej lub wickszej
niz 6mm (metoda echa)

PN-EN 10163-1:2005 (U) Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach

uniwersalnych i ksztattownikéw walcowanych na goraco - Cz¢$¢ 1: Wymagania ogolne

PN-EN 10163-2:2005 (U) Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach

uniwersalnych i ksztaltownikow walcowanych na goraco - Czes$¢ 2: Blachy grube i
blachy uniwersalne

PN-EN 10163-3:2005 (U) Wymagania dotyczace stanu powierzchni przy dostawie stalowych blach grubych, blach

uniwersalnych i ksztaltownikéw walcowanych na goraco - Czegs$¢ 3: Ksztalttowniki

PN-EN 10168:2005 (U) Wyroby stalowe - Dokumenty kontroli - Wykaz informacji wraz z opisem
PN-EN 10204:2005 (U) Wyroby metalowe -- Rodzaje dokumentéw kontroli

PN-EN 10220:2005
PN-EN 10279:2003

Rury stalowe bez szwu i ze szwem - Wymiary i masy na jednostke dhugosci
Ceowniki stalowe walcowane na goraco - Tolerancje ksztattu, wymiar6w i masy

PN-EN 10296-1:2004 (U) Rury stalowe ze szwem o przekroju okragtym do zastosowan mechanicznych i ogélno

PN-EN 10297-1:2005

PN-EN 10029:1999

technicznych - Warunki techniczne dostawy - Cze$¢ 1: Rury ze stali niestopowych i
stopowych

Rury stalowe okragle bez szwu dla zastosowan mechanicznych i ogdlnotechnicznych -
Warunki techniczne dostawy - Cze$¢ 1: Rury ze stali niestopowej i stopowe;j

Blachy stalowe walcowane na goraco grubosci 3 mm i wigkszej -Tolerancje wymiarow,
ksztaltu i masy

PN-EN 10029:1999/Ap1:2003 Blachy stalowe walcowane na goraco grubos$ci 3 mm i wigkszej -Tolerancje

10.1.3. Spawalnictwo

PN-87/M-69008
PN-78/M-69011
PN-90/M-69016

PN-88/M-69018
PN-78/M-69028
PN-91/M-69430
PN-86/M-69707
PN-88/M-69710

PN-88/M-69720
PN-88/M-69733

wymiardéw, ksztattu i masy

Spawalnictwo - Klasyfikacja konstrukcji spawanych

Spawalnictwo - Zlacza spawane w konstrukcjach stalowych -—Podzial i wymagania
Spawalnictwo - Spawanie w ostonie dwutlenku wegla lub mieszanek gazowych stali
weglowych i niskostopowych -—Przygotowanie brzegéw do spawania

Spawalnictwo - Spawanie zuzlowe stali weglowych i niskostopowych - Przygotowanie
brzegéw do spawania

Spawalnictwo - Spawanie lukowe miedzi w ostonie argonu elektroda topliwag -
Przygotowanie brzegdéw do spawania

Spawalnictwo - Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania -- Ogodlne
wymagania i badania

Spawalnictwo - Zasady wykonywania probnych zlaczy spawanych lub zgrzewanych
Spawalnictwo - Prdba statyczna rozciggania doczotowych ztaczy spajanych
Spawalnictwo - Proby zginania doczolowych ztaczy spawanych lub zgrzewanych
Spawalnictwo - Proba udarnosci ztaczy spajanych doczotowo

15



PN-87/M-69776

PN-89/M-70055.01
PN-89/M-70055.02

PN-EN 439:1999

PN-EN 440:1999

PN-EN 499:1997

PN-EN 719:1999

PN-EN 729-1:1997

PN-EN 729-2:1997
PN-EN 729-3:1997

PN-EN 729-4:1997

PN-EN 875:1999

PN-EN 876:1999

PN-EN 910:1999
PN-EN 970:1999

Spawalnictwo - Okreslanie wysoko$ci wad spoin na podstawie gestosci optycznej
obrazu na radiogramie

Spawalnictwo - Badania ultradzwigkowe zlaczy spawanych --Postanowienia ogdlne
Spawalnictwo - Badania ultradzwickowe zlaczy spawanych -—Badanie spoin
czotowych o grubosci 8 do 30mm glowicami skosnymi, falami poprzecznymi
Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania -- Gazy ostonowe do tukowego
spawania i cigcia

Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe i stopiwo do
spawania tukowego elektroda topliwa w ostonie gazoéw stali niestopowych i
drobnoziarnistych -Oznaczenie

Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do r¢cznego
spawania tukowego stali niestopowych i drobnoziarnistych -- Oznaczenie
Spawalnictwo - Nadzor spawalniczy - Zadania i odpowiedzialno$¢

Spawalnictwo - Spawanie metali -- Wytyczne doboru wymagan dotyczacych jakosci i
stosowania

Spawalnictwo - Spawanie metali - Pelne wymagania dotyczace jakoSci w spawalnictwie
Spawalnictwo - Spawanie metali - Standardowe wymagania dotyczace jakosci w
spawalnictwie

Spawalnictwo - Spawanie metali - Podstawowe wymagania dotyczace jakosci w
spawalnictwie

Spawalnictwo - Badania niszczace spawanych ztaczy metali -Proba udarnosci -
Usytuowanie probek, kierunek karbu i badanie

Spawalnictwo-Badania niszczace spawanych ztaczy metali - Proba rozciggania probek
wzdhuznych ze spoin ztaczy spawanych

Spawalnictwo - Badania niszczace spawanych zlaczy metali -Proby zginania
Spawalnictwo - Badania nieniszczace zlaczy spawanych —Badania wizualne

PN-EN 970:1999/Ap1:2003 Spawalnictwo - Badania nieniszczace zlaczy spawanych -Badania wizualne

PN-EN 1043-1:2000

PN-EN 1043-2:2000

PN-EN 1320:1999
PN-EN 1321:2000

PN-EN 1597-1:2000

PN-EN 1597-2:2000

PN-EN 1597-3:2000

PN-EN 12062:2000

Spawalnictwo - Badania niszczgce metalowych zlgczy spawanych - Proba twardosci -
Proba twardosci zlaczy spawanych tukowo

Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych zlaczy spawanych - Proba twardosci -
Proba mikrotwardosci ztaczy spawanych tukowo

Spawalnictwo - Badania niszczace spawanych zlaczy metali -Proba tamania
Spawalnictwo - Badania niszczace metalowych zlaczy spawanych - Badania
makroskopowe i mikroskopowe zlaczy spawanych

Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Metody badan - Ztgcza probne do
wykonywania probek stopiwa ze stali, niklu i stopéw niklu

Spawalnictwo - Materiaty dodatkowe do spawania - Metody badan -- Przygotowanie
ztaczy probnych ze stali technikg jedno- lub dwusciegowa do wykonywania probek
Spawalnictwo - Materialy dodatkowe do spawania - Metody badan - Badanie
przydatnosci materiatéw dodatkowych do wykonywania spoin pachwinowych w
réznych pozycjach

Spawalnictwo - Badania nieniszczgce ztaczy spawanych -Zasady ogdlne dotyczace
metali

PN-EN 12062:2000/A1:2005 Spawalnictwo - Badania nieniszczace zlaczy spawanych -Zasady ogolne dotyczace

metali (Zmiana A1)

PN-EN 12062:2000/A2:2005 Spawalnictwo - Badania nieniszczace zlaczy spawanych -Zasady ogolne dotyczace

PN-EN ISO 6947:1999

metali (Zmiana A2)
Spawalnictwo - Pozycje spawania - Okreslanie katow pochylenia i obrotu

PN-EN ISO 13916:1999 Spawalnictwo - Spawanie - Wytyczne pomiaru temperatury podgrzania, temperatury

mig¢dzysciegowej 1 temperatury utrzymania

PN-EN ISO 13920:2000 Spawalnictwo - Tolerancje ogdlne dotyczace konstrukcji spawanych - Wymiary liniowe

PN-EN 1011-1:2001

i katy -- Ksztalt i potozenie
Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Czgs¢ 1: Ogodlne wytyczne
dotyczace spawania tukowego

PN-EN 1011-1:2001/A1:2005 Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Czgs¢ 1: Ogolne wytyczne

dotyczace spawania lukowego (Zmiana A1)

PN-EN 1011-1:2001/A2:2005 Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Czgs¢ 1: Ogolne wytyczne

dotyczace spawania lukowego (Zmiana A2)
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PN-EN 1011-2:2004 Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Czg$¢ 2: Spawanie tukowe stali
ferrytycznych

PN-EN 1011-2:2004/A1:2005 Spawanie - Wytyczne dotyczace spawania metali - Cz¢$¢ 2: Spawanie tukowe stali
ferrytycznych (Zmiana A1)

PN-EN 1792:2004 (U) Spawanie - Wieloj¢zyczny wykaz termindéw dotyczacych spawania i procesoOw pokrewnych

PN-EN 14610:2005 (U) Spawanie i procesy pokrewne - Definicje dotyczace procesdOw spawania i zgrzewania
metali

PN-EN 14717:2005 (U) Spawanie i procesy pokrewne - Srodowiskowy wykaz czynnosci kontrolnych

PN-EN ISO 3690:2005  Spawanie i procesy pokrewne - Oznaczenie zawartosci wodoru w ferrytycznym metalu
spoiny

PN-EN ISO 4063:2002  Spawanie i procesy pokrewne - Nazwy i numery procesow

PN-EN ISO 6520-1:2002 Spawanie i procesy pokrewne - Klasyfikacja geometrycznych niezgodnosci
spawalniczych w metalach - Cze¢$¢ 1: Spawanie

PN-EN ISO 9692-1:2005 (U) Spawanie i procesy pokrewne - Zalecenia dotyczace przygotowania ztaczy - Czg$¢
1: Reczne spawanie tukowe, spawanie tukowe elektrodg metalowa w ostonie gazow,
spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie wigzka stali

PN-EN ISO 9692-2:2002 Spawanie i procesy pokrewne -- Przygotowanie brzegow do spawania -- Cze$¢ 2:
Spawanie stali tukiem krytym

PN-EN ISO 15609-1:2005 (U) Specyfikacja i kwalifikowanie technologii spawania metali -—Instrukcja
technologiczna spawania -- Czg¢$¢ 1: Spawanie tukowe

PN-EN ISO 17659:2005 (U) Spawanie -- Wieloj¢zyczne terminy dotyczace zlaczy spawanych z ilustracjami

10.2. Inne dokumenty.

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