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1. Wst�p 

1.1. Przedmiot ST 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s� wymagania dotycz�ce wykonania 
i odbioru konstrukcji stalowej w zwi�zku z przebudow� mostu na rzece Ner w miejscowo�ci 
Chełmno wraz z drog� powiatow� nr 16426 Chru�cin - Chełmno. 

1.2. Zakres stosowania ST 

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy 
zlecaniu i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. 

1.3. Zakres robót obj�tych ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycz� wykonania i odbioru robót 
zwi�zanych z wykonaniem i monta�em konstrukcji stalowej wiaduktu i obejmuj�: 

- monta� konstrukcji stalowej mostu w tym: 

− konstrukcja stalowa mostu – d�wigary główne, 
− poprzecznice podporowa i po�rednie, 
− wspawanie sworzni zespalaj�cych okre�lonej �rednicy (np: typu TRW Nelson) 

 
1.4. Okre�lenia podstawowe 

1.4.1. Komisarz Odbiorczy Ministerstwa Transportu [Infrastruktury] - osoba fizycznie 
upowa�niona do odbioru technicznego w hucie stali konstrukcyjnej przeznaczonej na mosty, 
wyznaczona przez Głównego Inspektora Dozoru Technicznego. 

1.4.2. Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Transportu [Infrastruktury] - organ Ministerstwa 
Transportu [Infrastruktury] kwalifikuj�cy i nadaj�cy uprawnienia wytwórniom konstrukcji 
stalowych do wykonywania, monta�u i remontów mostów, wiaduktów drogowych, 
kolejowych, kładek pieszo-jezdnych i pieszych o konstrukcji stalowej.(Sekretariat Komisji - 
Warszawa, ul. Jagiello�ska 89). 

1.4.3. Rusztowania mostowe - pomocnicze budowle czasowe, słu��ce do wykonania 
projektowanego obiektu mostowego. Rusztowania dzieli si� na: robocze, monta�owe i 
nios�ce. 

1.4.4. Rusztowania robocze - rusztowania słu��ce do przenoszenia ci��aru sprz�tu i ludzi. 

1.4.5. Rusztowania monta�owe - rusztowania słu��ce do przenoszenia obci��e� od 
montowanej konstrukcji z gotowych elementów oraz ci��aru sprz�tu i ludzi. 

1.4.6. Pozostałe okre�lenia s� zgodne z obowi�zuj�cymi ogólnymi normami i ST D-
M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

1.5. Ogólne wymagania dotycz�ce robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jako�� wykonania oraz za zgodno�� 
z Dokumentacj� Projektow� ST i poleceniami In�yniera. 

Ogólne wymagania dotycz�ce robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 
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2. Materiały 

Do budowy mostów mo�na stosowa� wył�cznie materiały zgodne z Polskimi Normami 
lub posiadaj�ce Aprobaty techniczne. 

Do wytworzenia stalowych konstrukcji mostowych nale�y u�ywa� stal zgodnie 
z PN-S-10052. Inne gatunki stali mog� by� zastosowane przez Wytwórc� za zgod� In�yniera, 
je�li posiadaj� Aprobaty techniczne. 

Do wykonania konstrukcji stalowych nale�y stosowa� stal niskostopow� o podwy�szonej 
wytrzymało�ci gatunku 18G2A lub 18G2ACu, o składzie chemicznym i wła�ciwo�ciach wg 
PN-S-10052. Stal powinna mie� udarno�� nie mniejsz� ni� 290 KJ/m2 sprawdzan� w temp. -
40°C (na próbkach Mesnagera). 

Zamiennie mo�liwe jest zastosowanie stali zgodnych z 18G2A np. S355J2+N – po 
zaakceptowaniu przez Projektanta oraz In�yniera. 

Wyroby ze stali konstrukcyjnej gatunków zgodnych z PN-S-10052 przeznaczone do 
wytworzenia stalowej konstrukcji mostowej podlegaj� odbiorowi dokonywanemu przez 
Komisarza Odbiorczego Ministerstwa Infrastruktury. 

Ze wzgl�du na zmienno�� norm i przepisów dotycz�cych wykonywania konstrukcji 
stalowych oraz proces dostosowywania polski przepisów, norm i procedur do unijnych 
(Unii Europejskiej) procedura odbioru materiałów i konstrukcji zostanie okre�lona 
przez In�yniera. 

Materiałami stosowanymi przy wykonywaniu konstrukcji stalowej ww. mostu według 
zasad niniejszej ST s�: 

2.1. Blachy ze stali 18G2A lub 18G2ACu [S355J2+N]. 

Blachy ze stali 18G2A lub 18G2ACu - na elementy konstrukcyjne - powinny by� zgodne 
z Dokumentacj� Projektow� pod wzgl�dem gatunków, asortymentów i własno�ci oraz 
odpowiada� wymaganiom norm. 

Wymagane badania ultrad�wi�kowe wszystkich elementów na rozwarstwienie (klasa P6 
wg PN-EN 10160:2001). 

Wyroby powinny by� zgodne z PN-S-10050: 

a) mie� atesty hutnicze i za�wiadczenie odbioru (przez Komisarza Odbiorczego 
Ministerstwa Infrastruktury), 

b) mie� trwałe ocechowanie dokonane przez Komisarza Odbiorczego, 
c) mie� wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego, kolorowe 

przywieszki zgodnie z PN-90/H-01103 i PN-87/H-01104, 
d) spełnia� wymagania okre�lone w normach przedmiotowych. 

 
2.2. Kształtowniki i blachy ze stali 18G2A oraz 18G2ACu [S355J2+N]. 

Kształtowniki i blachy ze stali 18G2A oraz 18G2ACu na zwiatrowanie i elementy 
pomocnicze - powinny by� zgodne z Dokumentacj� Projektow� pod wzgl�dem gatunków, 
asortymentów i własno�ci oraz odpowiada� wymaganiom norm. Wyroby powinny zgodnie z 
PN-S-10050 spełnia� wymagania wg punktu 2.1 oraz: 

− dla k�towników wg PN-H-93000 i PN-EN 10056-1:2000, 
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− dla ceowników wg PN-H-93000 i PN-EN 10279:2003. 
− dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-EN 10025:2007, PN-H-92203:1994. 

 
2.3. Zamówienia na materiały spawalnicze. 

Zamówienia na materiały spawalnicze składa Wytwórca konstrukcji mostowej 
u zaakceptowanego przez In�yniera Producenta. 

Na Wytwórcy konstrukcji ci��y obowi�zek egzekwowania od dostawców 
i przechowywania atestów potwierdzaj�cych spełnienie wymaga� postawionych w normie 
przedmiotowej. Badania, które warunkuj� wystawienie atestów Wytwórca materiałów 
spawalniczych przeprowadza na własny koszt. Atesty musz� by� przedstawione wraz 
z dostaw� ka�dej partii materiałów spawalniczych. 

Materiały pochodz�ce z zapasów Wytwórcy konstrukcji stalowej powinny by� atestowane 
na koszt własny Wytwórcy konstrukcji w zakresie ustalonym przez In�yniera. 

Materiały do poł�cze� spawanych odpowiednie do gatunków stali ł�czonych elementów 
b�d� okre�lone w projekcie technologii spawania i musz� by� zaakceptowane przez In�yniera. 

Powinny one spełnia� wymagania nast�puj�cych norm: 

− elektrody wg PN-M-69430 i PN-M-69433, 
− druty spawalnicze wg PN-M-69420, 
− topiki do spawania łukiem krytym PN-M-69355, 
− topiki do spawania �u�lowego PN-M-69356. 

Wytwórca powinien przestrzega� okresów wa�no�ci stosowania elektrod według 
gwarancji dostawcy. Materiały spawalnicze nale�y przechowywa� ponad podłog� w suchych, 
przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach. ł�czniki i materiały spawalnicze 
przeznaczone do wytworzenia okre�lonej stalowej konstrukcji mostowej powinny by� 
oddzielone od pozostałych. 

Elektrody otulone powinny posiada� otulin� nieuszkodzon�, centryczn�, niezatłuszczon� 
i niezawilgocon�. 

Przed przyst�pieniem do spawania elektrody nale�y wysuszy�. Zaleca si� suszenie 
w temp. 120÷180ºC w czasie 1÷2 godzin. 

2.4. Materiały do wykonania zespolenia płyty z konstrukcj� stalow� 

Materiały do wykonania zespolenia płyty �elbetowej z konstrukcj� stalow� (sworznie 
zgrzewane ze sp�czonym łbem np: typu TRW Nelson) ze stali S235J2+C450  - powinny by� 
one zgodne z Dokumentacj� Projektow�. 

2.5. Materiały pomocnicze. 

Materiały pomocnicze np. �ruby monta�owe powinny spełnia� wymagania odpowiednich 
norm. 

UWAGA: Nowe gatunki stali mog� by� stosowane pod warunkiem uzyskania 
certyfikatu zgodno�ci z Aprobat� Techniczn� wydan� przez upowa�nion� 
jednostk� naukowo-badawcz� (np. IBDiM), na podstawie wyników bada� 
wykonanych zgodnie z wymaganiami odpowiednich norm.  
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Dopuszcza si� zastosowanie stali (i innych materiałów) posiadaj�cych 
deklaracj� zgodno�ci lub certyfikat zgodno�ci z Norm� zharmonizowan� 
lub europejsk� Aprobat� Techniczn� wydan� przez upowa�nion� 
jednostk�. Zastosowanie stali innych gatunków ni� okre�lono w 
Dokumentacji Projektowej wymaga zgody In�yniera oraz Projektanta. 

3. Sprz�t 

Ogólne wymagania dotycz�ce sprz�tu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogólne” 
pkt.3. 

Wykonawca powinien dysponowa� nast�puj�cym sprz�tem: 

a) maszyna do ci�cia tlenowo-acetylenowego, krzywoliniowego rur sterowana 
numerycznie, 

b) spawarki, 
c) urz�dzenie do zgrzewania (wgrzewania) sworzni zespalaj�cych, 
d) �uraw samochodowy lub samobie�ny o ud�wigu 10 Mg, 
e) �urawie samochodowe o ud�wigu dostosowanym do ci��aru podnoszonych 

elementów (40÷100 Mg), do monta�u konstrukcji, 
f) spr��arka powietrza, 
g) szlifierki r�czne, 
h) narz�dzia podr�czne (szczotki druciane, młotki itp.). 

Wytwórca konstrukcji w programie wytwarzania i Wykonawca w programie monta�u 
obowi�zani s� do przedstawienia In�ynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprz�tu. 
In�ynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy sprz�t do ci�cia i spawania elementów 
konstrukcji s� sprawne, a tak�e czy urz�dzenia d�wigowe i zbiorniki ci�nieniowe posiadaj� 
wa�ne �wiadectwa wydane przez Urz�d Dozoru Technicznego. 

Wykonawca na ��danie In�yniera jest zobowi�zany do próbnego u�ycia sprz�tu w celu 
sprawdzenia jego przydatno�ci. Sprawdzenie powinno odbywa� si� w obecno�ci 
przedstawiciela In�yniera. 

4. Transport 

W czasie przewozu materiałów nale�y je ustawia� równomiernie na całej powierzchni 
ładunkowej, obok siebie i zabezpieczy� przed mo�liwo�ci� ich przesuni�cia podczas 
transportu. 

Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by� utrzymywane w stanie suchym i składowane 
nad gruntem na odpowiednich podporach. 

4.1. Transport zewn�trzny konstrukcji stalowej 

4.1.1. Transport konstrukcji 

Elementy konstrukcji o przekroczonej skrajni nale�y przewozi� po uzyskaniu zgody 
zarz�du drogi - GDDKiA, ZDW lub innych jednostek administruj�cej drogami i ulicami. 
Konwój przewo��cy cz��ci ponadwymiarowe konstrukcji powinien by� oznakowany i 
poprzedzony przez oznakowany samochód pilotuj�cy. 

Wszystkie elementy konstrukcji powinny by� ładowane na �rodki transportu w ten sposób, 
aby mogły by� transportowane i rozładowywane bez powstania nadmiernych napr��e�, 
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deformacji i uszkodze�. Zalecone jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji, w jakiej 
b�dzie eksploatowana. 

W trakcie transportu nale�y chroni�: 

− elementy styków monta�owych, 
− powłoki antykorozyjne. 
− sworznie zespalaj�ce. 

Wskazane jest podanie przez Wytwórc� konstrukcji sposobu transportu i składowania 
elementów. 

Elementy powinny posiada� wyra�ne oznakowanie okre�laj�ce umieszczenie elementów 
w montowanej konstrukcji. 

Sposób mocowania elementów musi wyklucza� mo�liwo�� przesuni�cia, przewrócenia 
lub zsuni�cia w czasie transportu. 

4.1.2. Odbiór konstrukcji po rozładunku 

Odbiór konstrukcji stalowej powinien by� dokonany w obecno�ci przedstawiciela 
In�yniera i powinien by� przez In�yniera zaakceptowany. Wytwórca konstrukcji powinien 
dostarczy� wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a tak�e wszystkie 
elementy stalowe, które b�d� u�yte na miejscu budowy. Z dostawy wył�czone s� farby 
i materiały spawalnicze, których stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane 
powinny by� dokumenty opisuj�ce zastosowane podczas wytwarzania materiały, procesy 
technologiczne oraz wyniki bada� odbiorów. 

4.1.3. Likwidacja uszkodze� transportowych 

Podczas odbioru po rozładunku nale�y sprawdzi� czy elementy konstrukcyjne s� 
kompletne i odpowiadaj� zało�onej w Dokumentacji Projektowej geometrii. Dopuszczalne 
odchyłki nie powinny przekracza� odchyłek podanych w niniejszej ST. Po ewentualnych 
ustaleniach z udziałem rzeczoznawcy lub jednostki naukowo-badawczej, czy odchyłki i 
uszkodzenia wpływaj� na bezpiecze�stwo, u�ytkowanie lub wygl�d, In�ynier podejmie 
decyzj� o ich pozostawieniu wzgl�dnie usuwaniu. 

Je�li usuwanie odchyłek i uszkodze� In�ynier uzna za konieczne, to Wytwórca przedstawi 
In�ynierowi do akceptacji projekt technologiczny i harmonogram usuwania odchyłek. 
In�ynier mo�e zastrzec, jakich prac nie mo�na wykonywa� bez obecno�ci przedstawiciela 
In�yniera. Koszt prac ponosi Wytwórca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przyst�pi� 
tak szybko, jak jest to mo�liwe ze wzgl�dów technicznych. Po zako�czeniu prac Wykonawca 
monta�u dokonuje odbioru w obecno�ci przedstawiciela In�yniera. 

Je�li po prostowaniu (usuwaniu odchyłek) wyst�puj� p�kni�cia lub inne uszkodzenia, 
element (lub jego cz���) zostaje zdyskwalifikowany. 

4.2. Transport na placu budowy 

4.2.1. Transport poziomy 

Sposób załadowania i umocowania elementów konstrukcji na �rodki transportu powinien 
zapewnia� ich stateczno�� i ochron� przed przesuni�ciem si� ładunku podczas transportu. 
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Elementy wiotkie powinny by� odpowiednio zabezpieczone przed odkształceniem 
i zdeformowaniem. 

4.2.2. Transport pionowy elementów konstrukcji 

Uchwyty do zamocowania nie powinny by� zniekształcone lub wygi�te. Podnoszone 
elementy powinny by� zabezpieczone przed odkształceniem, na przykład przez zastosowanie 
podkładek drewnianych pod p�ta lub haki podnosz�ce elementy z u�yciem odpowiednich 
zawiesi, z zachowaniem zasad bezpiecze�stwa. 

4.2.3. Składowanie elementów konstrukcji stalowej 

Elementy nale�y układa� na podkładach drewnianych dla zabezpieczenia od zetkni�cia 
z ziemi�, zalania wod� i gromadzenia si� wody w zagł�bieniach konstrukcji. Przy układaniu 
elementów w stosy pionowe nale�y stosowa� odpowiednio rozło�one podkładki drewniane 
mi�dzy elementami, dla zabezpieczenia elementów przez odkształceniami wskutek przegi�cia 
lub docisku oraz zachowa� odst�py umo�liwiaj�ce bezpieczne podnoszenie elementów. 
Pozostałe wymagania patrz pkt 5.4.2. 

Przy składowaniu elementów w bazach (magazynach) na dłu�szy okres czasu nale�y 
przeprowadzi� okresow� kontrol� elementów, zwracaj�c szczególn� uwag� na zabezpieczenie 
przed korozj�. 

5. Wykonanie robót 

5.1. Ogólne warunki wykonania robót 

Ogólne warunki wykonania robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

5.2. Wymagania w stosunku do Wytwórcy stalowych konstrukcji mostowych 
i Wykonawcy monta�u 

Konstrukcje stalowe mog� by� wytwarzane jedynie w wytwórniach zakwalifikowanych 
przez Komisj� Kwalifikacyjn� Ministerstwa Transportu [Infrastruktury] (posiadaj�ce 
�wiadectwo (certyfikat) wydane przez Komisj� Kwalifikacyjn� Ministerstwa Transportu 
[Infrastruktury] Rzeczypospolitej Polskiej, lub wydane przez instytucje uznane przez 
administracj� rz�dow� kraju pochodzenia firmy i zaakceptowane przez Komisj� 
Kwalifikacyjn� Ministerstwa Transportu [Infrastruktury]). Wytwórca konstrukcji powinien 
razem z ofert� przetargow� dostarczy� In�ynierowi kopi� �wiadectwa Komisji dla danej 
Wytwórni. Wytwórca nie mo�e przenie�� wytworzenia cało�ci lub cz��ci konstrukcji do innej 
Wytwórni bez zgody In�yniera. Zatwierdzeni przez In�yniera podwykonawcy Wytwórcy 
musz� równie� posiada� �wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Transportu 
[Infrastruktury]. �wiadectwo nale�y przedło�y� Zamawiaj�cemu najpó�niej w dniu podpisania 
umowy. 

Posiadanie �wiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej Ministerstwa Transportu [Infrastruktury] 
obowi�zuje równie� przedsi�biorstwo wykonuj�ce monta� stalowej konstrukcji mostowej, 
je�li montowane prz�sła maj� rozpi�to�� teoretyczn� wi�ksz� od 21 m lub je�li dla 
zmontowania prz�sła konieczne jest wykonanie poł�cze� spawanych albo �ruby spr��aj�ce. 

Termin wa�no�ci �wiadectwa i jego zakres musz� by� zgodne z czasem realizacji 
i rodzajem wytwarzanej lub montowanej konstrukcji. 
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5.3. Zakres wykonywanych robót wytwórni 

Na podstawie dostarczonej Dokumentacji Projektowej Wytwórca konstrukcji stalowej 
sporz�dzi i przedstawi do akceptacji In�yniera dokumentacj� wykonawcz� konstrukcji 
stalowej, w oparciu o któr� b�dzie realizowana konstrukcja.  

Dokumentacja wykonawcza zawiera : 

a) rysunki warsztatowe, 
b) program wytwarzania i scalania konstrukcji w Wytwórni, 
c) program  monta�u i scalania konstrukcji na budowie. 
d) program zapewnienia jako�ci zabezpieczenia antykorozyjnego. 

 
5.3.1. Rysunki warsztatowe 

Rysunki warsztatowe powinny by� opracowane z uwzgl�dnieniem podniesie� 
wykonawczych wg PN-82/S-010052 oraz powinny uwzgl�dnia� przygotowanie elementów 
wysyłkowych do transportu i monta�u. Tolerancje wymiarów liniowych do 1,0 mm. 
Zał�cznikiem do rysunków warsztatowych powinno by� zestawienie ci��arów i powierzchni 
elementów konstrukcji. W rysunkach powinien by� okre�lony rodzaj obróbki ci�tych 
powierzchni. 

5.3.2. Program wytwarzania konstrukcji w Wytwórni 

Rozpocz�cie robót mo�e nast�pi� po pisemnym zaakceptowaniu przez In�yniera 
programu robót. 

Program sporz�dzany jest przez Wytwórc� i powinien zawiera�: 

a) harmonogram realizacji robót, 
b) informacj� o personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy, 
c) informacj� o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest 

udokumentowanie kwalifikacji (np. spawaczy), 
d) informacj� o dostawcach materiałów, 
e) informacj� o podwykonawcach, 
f) informacj� o podstawowym sprz�cie przewidzianym do realizacji zadania, 
g) projekt technologii spawania, 
h) harmonogram i sposób przeprowadzania bada� materiałów i spoin wymaganych 

w specyfikacjach, 
i) inne informacje ��dane przez In�yniera, 
j) ewentualne zgłoszenia potrzeby zmian. 

Program musi uwzgl�dnia� spełnienie wszystkich ustale� zawartych w Dokumentacji 
Projektowej i specyfikacjach i powinna znale�� si� w nim pisemna deklaracja Wytwórcy 
o szczegółowym zapoznaniu si� z Dokumentacj� Projektow� i Specyfikacjami Technicznymi. 

Projekt technologii spawania winien zawiera�: 

− metod� spawania, sprz�t i materiały, 
− kolejno�� wykonywania spoin, 
− pozycj� ł�czonych elementów przy spawaniu, 
− przygotowanie brzegów elementów i rowków do spawania, 
− rodzaje obróbki spoin, 
− metody kontroli i bada�. 
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Technologia spawania powinna zapewnia� minimalizacj� napr��e� spawalniczych 
i odkształce�. Wytwórca winien wykona� rysunki warsztatowe na własne potrzeby. Je�li 
jaka� czynno�� technologiczna nie jest okre�lona w Dokumentacji Projektowej, lub zachodzi 
konieczno�� zmiany w technologii Wytwórca musi uzyska� akceptacj� In�yniera. 

W trakcie wykonywania konstrukcji stalowej w Wytwórni wykonawca zobowi�zany jest 
do prowadzenia Dziennika wytwarzania konstrukcji. 

5.3.3. Obróbka elementów 

5.3.3.1. Sprawdzenie wymiarów wyrobów i prostowanie 

Przed przyst�pieniem do wytwarzania konstrukcji nale�y sprawdzi� gatunki, asortymenty, 
własno�ci, wymiary i prostolinijno�� u�ywanych wyrobów ze stali konstrukcyjnych. Bez 
uprzedniego prostowania mog� by� u�yte wyroby, których odchyłki wymiarów i kształtów 
nie przekraczaj� dopuszczalnych odchyłek wg PN-S-10050 pkt 2.4.2. 

5.3.3.2. Ci�cie elementów i obrabianie brzegów nale�y wykona� zgodnie z ustaleniami 
projektu technicznego z zachowaniem wymaga� PN-S-10050 pkt 2.4.1.1. 

5.3.3.3. Prostowanie i gi�cie elementów 

Wytwórca powinien w obecno�ci In�yniera wykona� próbne u�ycie sprz�tu 
przeznaczonego do prostowania i gi�cia elementów. Roboty mog� by� kontynuowane je�eli 
pomierzone w próbnym u�yciu odchyłki nie przekrocz� warto�ci podanych w PN-S-10050 
pkt 2.4.2. Wyst�pienie p�kni�� po prostowaniu lub gi�ciu jest niedopuszczalne i powoduje 
odrzucenie wykonywanych elementów. 

Podczas gi�cia nale�y przestrzega� zalece� PN-S-10050 pkt 2.4.1.2. 

5.3.3.4. Czyszczenie powierzchni i brzegów przed spawaniem 

Przed przyst�pieniem do składania konstrukcji In�ynier przeprowadza odbiór elementów 
konstrukcji w zakresie usuni�cia rdzy, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni 
przylegaj�cych i brzegów stykowanych z zachowaniem wymaga� PN-S-10050 PN-M-04251 
i PN-M-69774. 

5.3.4. Składanie konstrukcji 

5.3.4.1. Spawanie 

Spawanie elementów konstrukcji nale�y wykona� zgodnie z zaakceptowanym przez 
In�yniera Projektem technologii spawania. 

Osoby kieruj�ce spawaniem i spawacze powinny posiada� uprawnienia pa�stwowe 
uzyskane w systemie kwalifikacyjnym kierowanym przez Instytut Spawalnictwa 
w Gliwicach. 

Konstrukcja powinna by� podzielona zgodnie z Dokumentacj� Projektow� na zespoły 
spawalnicze, których wymiary ograniczaj� mo�liwo�ci transportu. 

Nale�y d��y�, by jak najwi�ksza cz��� spoin była wykonywana automatycznie, 
a zwłaszcza spoiny ł�cz�ce pasy ze �rodnikiem. 

Spawanie nale�y przeprowadzi� zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.4. 
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Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaj� badaniu, ocenie jako�ci i odbiorowi zgodnie 
z Projektem technologii spawania. Wykonawca obowi�zany jest dokona� badania spoin 
i udost�pni� ich wyniki do kontroli In�ynierowi. Badania spoin polegaj�ce na ogl�dzinach 
i makroskopowych badaniach nieniszcz�cych wg PN-M-69703 i PN-EN 970:1999 prowadzi 
In�ynier. 

Badania radiofotograficzne i ultrad�wi�kowe zgodnie z PN-M-69776 i PN-M-69777 
wykonywa� mog� jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisj� Kwalifikacyjn� MTiGM 
podczas przewodu kwalifikuj�cego wytwórni�. 

In�ynier mo�e nakaza� wykonanie spoin próbnych przez spawaczy i ich kontrol�. In�ynier 
uprawniony jest do zarz�dzenia dodatkowych bada� spoiwa i zł�czy spawanych w ka�dej 
fazie wytwarzania konstrukcji. 

Badania potwierdzaj�ce jako�� robot spawalniczych prowadzi� nale�y według 
PN-S-10050 pkty 3.2.8 i 3.2.9. 

Wytwórca zobowi�zany jest gromadzi� pełn� dokumentacj� bada� w postaci radiogramów 
i protokołów oraz przekaza� j� In�ynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji. 

5.3.4.2. Usuwanie odkształce� konstrukcji po spawaniu 

Ka�dy z segmentów konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokładnej kontroli pod 
wzgl�dem zgodno�ci kształtu geometrycznego z Dokumentacj� Projektow�. Wszystkie 
odchyłki wi�ksze od dopuszczalnych musz� by� usuni�te. Projekt technologiczny 
prostowania konstrukcji zgodny z punktami 2.4.1.2, 2.4.2.8, 2.6.8 i 2.8 normy PN-S-10050 
zawieraj�cy zakres robót przygotowuje Wytwórca i przedstawia do zaakceptowania 
In�ynierowi 

Operacja usuwania odkształce� spawalniczych odbywa� si� powinna w obecno�ci 
In�yniera i by� zgodna z zaleceniami PN-S-10050. Wyst�pienie p�kni�� czy innych 
uszkodze� w elemencie w trakcie prostowania powoduje jego dyskwalifikacj� i odrzucenie 
danego elementu. 

5.3.4.3. Wykonanie elementów dla monta�u wst�pnego, transportu i monta�u na miejscu 
budowy 

Elementy, które nie pozostaj� na trwale w mo�cie mog� by� wykonane według wymaga� 
uzgodnionych jednorazowo mi�dzy Wykonawc� a In�ynierem. Wymagania te nie musz� 
spełnia� warunków zawartych w specyfikacji. 

Elementy te powinny by� uwzgl�dnione w Dokumentacji Projektowej lub Projekcie 
monta�u. 

5.3.5. Przygotowanie konstrukcji stalowej do współpracy z betonem - ł�czniki sworzniowe 

Nale�y zastosowa� sworznie zgodne z Dokumentacj� Projektow� (z łbem sp�czonym). 

Powierzchnia elementu, do której zgrzewane (spawane) s� sworznie musi by� pozbawiona 
zendry, korozji, brudu, farby, smarów. Zgrzewanie lub spawanie sworzni do konstrukcji 
stalowej mostu wykona� zgodnie z Dokumentacj� Projektow� – automatycznie lub 
półautomatycznie. 
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Sworznie wykona� ze stali okre�lonej w Dokumentacji Projektowej. Wykonawca 
powinien dostarczy� In�ynierowi przed zgrzewaniem (spawaniem) sworzni nast�puj�ce 
informacje: 

− nazw� Producenta i nazw� urz�dzenia spawalniczego, 
− okre�lenie rodzaju �ródła pr�du, 
− opis ł�cznika sworzniowego i atest materiału z którego wykonano ł�czniki oraz 

atesty materiałów pomocniczych.  

Sworznie nie powinny by� malowane ani metalizowane. Musz� by� wolne od rdzy, 
zendry, w�erów korozyjnych i smarów tu� przed zalaniem betonem. 

5.3.6. Próbny monta� stalowej konstrukcji mostowej 

Nale�y d��y�, aby wytworzona konstrukcja mostowa była próbnie zmontowana przez 
Wytwórc� w Wytwórni. Próbny monta� wytworzonych elementów konstrukcji stalowej 
nale�y przeprowadzi� zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 punkty 2.4.4.5 i 2.4.4.6, po 
dokonaniu odbioru wytworzonych elementów stalowej konstrukcji mostowej przez In�yniera 
oraz uzyskaniu jego akceptacji dla przewidywanych sposobów przeprowadzenia próbnego 
monta�u i stosowanych technologii. W przypadku, kiedy wykonanie w Wytwórni monta�u 
próbnego całej konstrukcji nie jest uzasadnione technicznie i ekonomicznie In�ynier mo�e 
dopu�ci� wykonanie monta�u próbnego polegaj�cego na sprawdzeniu przez przyło�enie 
wymiarów przylegaj�cych do siebie zespołów spawalniczych. Nale�y sprawdzi� czy jest 
zachowane wymagane podniesienie wykonawcze. 

W takim przypadku Wykonawca konstrukcji pokrywa ewentualne koszty usuwania 
deformacji konstrukcji powstałe podczas scalania na budowie. 

5.3.7. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyłk� 

W Wytwórni nale�y wykona� zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej 
przewidziane w Dokumentacji Projektowej zgodne ze ST M.14.02.02 oraz ST M.14.02.01. 

5.4. Monta� i scalanie konstrukcji na miejscu budowy 

5.4.1. Program monta�u i scalania konstrukcji na miejscu budowy 

Rozpocz�cie robót mo�e nast�pi� po pisemnym zaakceptowaniu przez In�yniera programu 
monta�u. Program sporz�dzany jest przez Wykonawc� monta�u i powinien zawiera�: 

a) harmonogram terminowy realizacji, 
b) informacj� o personelu kierowniczym i technicznym Wytwórcy, 
c) informacj� o obsadzie tych stanowisk robotniczych, na których konieczne jest 

udokumentowanie kwalifikacji, 
d) projekt monta�u z uwzgl�dnieniem podpar� konstrukcji i kolejno�ci scalania zgodny 

z Dokumentacj� Projektow�, 
e) sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, je�eli b�dzie ona podpierana podczas 

monta�u w innych miejscach ni� przewiduje Dokumentacja Projektowa, 
f) projekt technologiczny wykonania płyty pomostowej, 
g) informacj� o podwykonawcach, 
h) informacj� o podstawowym sprz�cie monta�owym przewidzianym do realizacji 

zadania, 
i) projekt technologii spawania, 
j) projekt rusztowa� monta�owych, 
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k) sposób zapewnienia bada� uj�tych w specyfikacji, 
l) informacje o sposobie zapewnienia bezpiecze�stwa osób zatrudnionych przy 

monta�u, 
m) inne informacje ��dane przez In�yniera. 

Program winien zawiera� równie� protokół odbioru konstrukcji od Wytwórcy oraz musi 
uwzgl�dnia� spełnienie wszystkich ustale� zawartych w Dokumentacji Projektowej 
i specyfikacjach. 

Projekt monta�u konstrukcji stalowej nale�y uzgodni� z Projektantem obiektu mostowego. 

Projekt technologii spawania winien zawiera�: 

− metod� spawania, sprz�t i materiały, 
− kolejno�� wykonania spoin, 
− pozycj� ł�czonych elementów przy spawaniu,  
− przygotowanie brzegów elementów i rowków do spawania, 
− rodzaje obróbki spoin, 
− metody kontroli i bada�. 

Technologia spawania powinna zapewnia� minimalizacj� napr��e� spawalniczych 
i odkształce�. Je�li jaka� technologia nie jest okre�lona jednoznacznie w Dokumentacji 
Projektowej lub zachodzi konieczno�� zmiany technologii, Wytwórca musi uzyska� 
akceptacj� In�yniera. 

Projekt rusztowa� powinien by� ka�dorazowo oparty na obliczeniach statycznych, 
odpowiadaj�cych warunkom PN-B-03200. 

Ustalona konstrukcja rusztowa� i pomostów powinna by� sprawdzona na siły 
wywoływane obci��eniami od montowanej konstrukcji stalowej, od pracuj�cych na niej ludzi 
oraz od ci��aru narz�dzi, materiałów pomocniczych i urz�dze�. 

Konstrukcja rusztowa� powinna umo�liwia� łatwy ich monta� i demonta� oraz 
wielokrotno�� ich u�ycia. 

�ruby, klamry lub inne urz�dzenia ł�cz�ce powinny zapewni� sztywne poł�czenie 
elementów rusztowa�. 

5.4.2. Składowanie i transport elementów konstrukcji na placu budowy 

Obowi�zkiem Wykonawcy monta�u jest przygotowanie placu składowego konstrukcji 
i udost�pnienie go Wytwórcy konstrukcji stalowej, aby mógł dokona� rozładunku 
dostarczonej konstrukcji stalowej i usun�� ewentualne odkształcenia powstałe w trakcie 
transportu. Plac składowy powinien by� wolny od wody. 

Konstrukcj� nale�y układa� na placu budowy z uwzgl�dnieniem projektu monta�u 
i kolejno�ci poszczególnych faz monta�u. Konstrukcj� nale�y układa� na podkładach 
drewnianych, betonowych lub podkładach kolejowych.  

Sposób układania konstrukcji powinien zapewnia�: 

a) jej stateczno�� i nieodkształcalno��, 
b) dobre przewietrzanie elementów konstrukcyjnych, 
c) dobr� widoczno�� oznakowania składowanych elementów, 
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d) zabezpieczenie przed gromadzeniem si� wód opadowych, �niegu, zanieczyszcze�, 
itp, 

e) dobry dost�p do kolejno montowanych elementów. 

Nale�y d��y�, aby d�wigary i belki były składowane w pozycji pionowej (takiej jak 
w konstrukcjach), podparte w w�złach. Przemieszczanie elementów konstrukcji do ich 
ostatecznego poło�enia nale�y wykonywa� zgodnie z punktem 4 niniejszej specyfikacji. 

Wszelkie uszkodzenia elementów powstałe podczas składowania i transportu 
wewn�trznego musz� by� ocenione przez In�yniera i w razie konieczno�ci element by� 
zast�piony nowym na koszt Wykonawcy. 

5.4.3. Wykonanie rusztowa� monta�owych 

Wykonanie rusztowa� monta�owych powinno zapewnia� prawidłowy dost�p do ka�dego 
styku konstrukcji wykonywanego na budowie. 

Konstrukcj� stalow� prz�seł nale�y montowa� z u�yciem rusztowa� monta�owych, które 
zostan� wykorzystane równie� przy betonowaniu płyt pomostu. 

Przy budowie rusztowa� dla monta�u konstrukcji stalowych nale�y uwzgl�dni� 
mo�liwo�� ich wykorzystania do prac malarskich. 

Budow� rusztowa� i pomostów nale�y prowadzi� zgodnie z projektem rusztowa� oraz wg 
wymaga� PN-M-48090:1996. 

5.4.4. Wykonanie poł�cze� tymczasowych 

Konstrukcje całkowicie spawane musz� by� scalone wg projektu monta�u i projektu 
technologii spawania zawieraj�cego kolejno�� wykonywania spoin. Poł�czenia monta�owe 
nale�y wykona� zgodnie z ww. projektami. Spawane styki monta�owe sczepne mog� by� 
wykonane przy zapewnieniu warunków przewidywanych w projekcie technologii spawania, 
a szczególnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotno�ci oraz osłonie od wiatrów. 

5.4.5. Wykonanie poł�cze� stałych spawanych na miejscu budowy. 

Wszystkie spoiny wykonywane na budowie musz� by� przewidziane w Dokumentacji 
Projektowej. Je�li zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin musi by� to 
zaakceptowane przez In�yniera wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nieprzewidzianych 
w Dokumentacji Projektowej uchwytów monta�owych do podnoszenia lub zamocowania 
wymaga zgody In�yniera. In�ynier mo�e za��da� wykonania oblicze� sprawdzaj�cych skutki 
przespawania uchwytów monta�owych. 

Wszystkie prace spawalnicze nale�y powierza� jedynie wykwalifikowanym spawaczom, 
posiadaj�cym aktualne uprawnienia. Ka�da spoina powinna by� oznaczona osobistym 
znakiem spawacza, wybitym on obu ko�cach krótkich spoin w odległo�ci 10÷15 mm od 
brzegu, na długich spoinach co 1 m. Nale�y prowadzi� Dziennik spawania. 

Przed przyst�pieniem do robót spawalniczych nale�y sprawdzi� kwalifikacje spawaczy. 
Wskazane jest wykonanie spoin próbnych. 

Przy wykonywaniu spawania na monta�u podczas opadów atmosferycznych, m�awki lub 
mgły, miejsce spawania i stanowiska spawaczy nale�y osłoni�, a w przypadku wi�kszej 
wilgotno�ci wzgl�dnej powietrza ni� 80% nale�y zaniecha� spawania. Prace spawalnicze 
nale�y prowadzi� w temperatura powy�ej 5°C. 
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Powierzchnie ł�czonych elementów na szeroko�ci nie mniejszej ni� 15 mm od rowka 
spoiny nale�y oczy�ci� ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych zanieczyszcze� do 
czystego metalu. 

Wszystkie spoiny czołowe powinny by� podpawane lub wykonanie tak� technologi�, aby 
gra� była jednolita i gładka. Spoiny po wykonaniu powinny by� obrobione mechanicznie.  

Dopuszczalna wielko�� podtopienia lub wkl��ni�cie grani w podpionie wg klasy 
wadliwo�ci W1 dla zł�czy specjalnej jako�ci i W2 dla zł�czy normalnej jako�ci wg 
PN-M-69775. 

Spoiny czołowe specjalnej jako�ci powinny odpowiada� klasie B wadliwo�ci wg PN-EN 
12517:2001 [PN-EN 12517:2006(U)] (dawniej klasie wadliwo�ci zł�cza R1), a wszystkie 
spoiny normalnej jako�ci w konstrukcjach mostowych klasie C wadliwo�ci wg PN-EN 
12517:2001 [PN-EN 12517:2006(U)] (dawniej klasa wadliwo�ci zł�cza R2). 

Spoiny pachwinowe powinny odpowiada� klasie wadliwo�ci B lub C wg PN-EN 
12517:2001 [PN-EN 12517:2006(U)] (klasa wadliwo�ci W2 wg PN-M-69775). 

Spoiny powinny posiada� klas� zgodn� z Dokumentacj� Projektow� i projektem monta�u. 

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegaj� badaniu i ocenie jako�ci i odbiorowi zgodnie 
z PN-S-10050 pkt 2.4.4.4. Ko�cowe badania spoin powinny by� przeprowadzone nie 
wcze�niej ni� po upływie 96 godzin po ich wykonaniu. Badanie spoin polegaj�ce na 
ogl�dzinach i makroskopowych badaniach nieniszcz�cych wg PN-M-69703 prowadzi 
In�ynier. Koszt bada� radiofotograficznych i ultrad�wi�kowych ponosi Wykonawca, 
a wykonywa� je mog� jedynie laboratoria zaakceptowane przez In�yniera. Badanie 
potwierdzaj�ce jako�� robót spawalniczych prowadzi� wg PN-S-10050 punkty 3.2.8 i 3.2.9. 

Wykonawca robót monta�owych zobowi�zany jest gromadzi� pełn� dokumentacj� bada� 
w postaci radiogramów oraz protokołów i przekaza� j� In�ynierowi podczas odbioru 
ostatecznego konstrukcji. 

5.4.6. Przygotowanie konstrukcji do wykonania współpracuj�cego pomostu betonowego 

Konstrukcja stalowa powinna by� zaprojektowana z uwzgl�dnieniem kolejno�ci 
betonowania płyt pomostu poprzez przyj�cie wst�pnych wygi��. Kolejno�� betonowania 
płyty pomostu jest okre�lona w projekcie technologii betonowania płyty pomostu. Wykonanie 
płyty pomostu wg ST M.13.01.05. 

Powierzchnie kontaktowe betonu ze stal� powinny by� zabezpieczone antykorozyjnie 
poprzez metalizacj� – zgodnie z Dokumentacj� Projektow�. 

5.4.7. Osadzanie prz�seł na podporach 

Przy ostatecznym osadzaniu konstrukcji na podporach In�ynier musi dokona� odbioru 
ostatecznego ło�ysk i ich posadowienia zgodnie z ST M.17.01.02. Sposób opuszczania 
konstrukcji powinien by� okre�lony w projekcie monta�u. Opuszczanie konstrukcji nie 
powinno powodowa� deformacji wykraczaj�cych poza obszar pracy spr��ystej, nawet 
w przypadku awarii podno�ników. W czasie osadzania prz�sła główne elementy musz� 
zachowa� swoje wymiary. Osadzanie prz�seł na podporach powinno odbywa� si� 
w obecno�ci In�yniera. 
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5.4.8. Opuszczenie konstrukcji  

Po zabetonowaniu płyty pomostu i osi�gni�ciu przez beton pełnej wytrzymało�ci (po 
28 dniach) nale�y rozebra� rusztowania monta�owe podpieraj�ce konstrukcj� stalow�. 

6. Kontrola jako�ci robót 

Ogólne zasady kontroli jako�ci robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

6.1. Rusztowania 

Dopuszczalne odchyłki wymiarowe od projektu wynosz�: 

a) rozstaw szeregów pali lub ram rusztowaniowych ±15 cm, 
b) rozstaw podłu�nic i poprzecznic ±2 cm, 
c) rz�dne oczepów ±1 cm, 
d) długo�� wsporników +10 cm, -1 cm, 
e) przekroje poprzeczne elementów ±4%, 
f) wychylenie jarzm lub ram z płaszczyzny pionowej 0,5% wysoko�ci, lecz nie 

wi�cej ni� 3 cm. 

Szczególnie nale�y zwróci� uwag� na prostolinijno�� cz��ci pionowych, które przenosz� 
zasadnicze obci��enia pionowe. 

Strzałka pomi�dzy naci�gni�t� strun� a poszczególnymi elementami, tj. �ciank� rury, 
półk�, �ciank� lub �rodkiem kształtownika, nie powinna by� wi�ksza ni�: 

− dla cz��ci pionowych od 0,001 ich długo�ci i (słupów) ni� 1,5 mm, 
− dla cz��ci elementów poziomych ni� 0,001 długo�ci i nie wi�ksza ni� 2 mm, 
− dla �ci�gów ni� 0,002 długo�ci i ni� 3 mm. 

Nale�y sprawdzi� zabezpieczenie przed korozj� elementów składanych, a w szczególno�ci 
powierzchni przylegaj�cych, które po zło�eniu rusztowania b�d� niedost�pne dla 
zabezpieczenia. 

Poł�czenia na �ruby. 

Otwory na �ruby w dostarczonych elementach powinny by� wykonane o �rednicy o 1 mm 
wi�kszej od nominalnej �rednicy trzpienia �ruby. 

Dopuszczalne odchyłki powinny wynosi�: 

− 1,0 mm - dla otworów o �rednicy nominalnej do 20 mm, 
− 1,5 mm - dla otworów o �rednicy nominalnej powy�ej 20 mm. 

Ponadto powinny by� spełnione nast�puj�ce wymagania: 

a) owalno�� otworu, tj. ró�nica pomi�dzy najwi�ksz� i najmniejsz� �rednic�, nie 
powinna przekracza� 5% nominalnej �rednicy otworu oraz 1 mm, 

b) sko�no�� otworu nie mo�e przekracza� 3% grubo�ci ł�czonych elementów oraz 
2 mm. 

Inne rodzaje poł�cze� gwarantuj�ce wytrzymało�� i stateczno�� rusztowa� mog� by� 
stosowane pod warunkiem zatwierdzenia przez odpowiednie władze. 
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Dopuszczalne ugi�cia belek wie�cz�cych górnych, belek pomostu. 

Ugi�cia pionowe nie powinny przekracza�: 

a) w belkach wie�cz�cych 1:400 l, 
b) w belkach pomostu 1:200 l. 

 
Stateczno�� i osiadanie klatki nale�y oblicza� wg WP-D, DP-31. 

Dopuszczalne odchyłki przy posadowieniu na klatkach z podkładów powinny wynosi�: 

a) dopuszczalne odchylenia w rozstawie poszczególnych podkładów ±5 cm, 
b) dopuszczalne odchylenia w poło�eniu �rodka podstawy klatki ±10 cm. 

Dopuszczalne odchyłki przy posadowieniu na rusztach lub podwalinach drewnianych: 

a) dopuszczalne odchylenia w równomiernym rozstawie poszczególnych belek 
rusztu ±10 cm, 

b) dopuszczalne odchylenia w poło�eniu �rodka ci��ko�ci rusztu w stosunku do 
poło�enia wypadkowej ±10 cm. 

Badania przy odbiorze konstrukcji zmontowanych rusztowa� stalowych z elementów 
składanych polegaj� na stwierdzeniu zgodno�ci konstrukcji rusztowa� z wymaganiami 
technicznymi podanymi w normie i ewentualnie z dodatkowymi wymaganiami podanymi 
w zamówieniu dla poszczególnych konstrukcji mostowych. 

Badania przeprowadza In�ynier wraz z Wykonawc�. 

Badania rusztowa� w czasie ich eksploatacji. 

W okresie eksploatacji rusztowa� nale�y dokonywa� okresowe badania techniczne celem 
stwierdzenia, czy praca na rusztowaniach oraz warunki atmosferyczne nie wpłyn�ły na 
pogorszenie stanu rusztowa� i nie zagra�aj� bezpiecze�stwu. 

Badania przeprowadza In�ynier wraz z Wykonawc�. 

Materiały przeznaczone do wbudowania pomimo posiadania odpowiednich Aprobat 
technicznych ka�dorazowo przed wbudowaniem musz� uzyska� akceptacj� In�yniera. 

6.2. Materiały 

Materiały przeznaczone do wbudowania pomimo posiadania odpowiednich certyfikatów, 
atestów oraz Aprobat technicznych, ka�dorazowo przed wbudowaniem musz� uzyska� 
akceptacj� In�yniera. Akceptacja partii materiałów przeznaczonych do wbudowania polega na 
wizualnej ocenie stanu materiałów dokonanej przez In�yniera, oraz udokumentowaniu jej 
wpisem do Dziennika Budowy. 

Badania materiałów obejmuj� sprawdzenie atestów (deklaracji zgodno�ci) materiałów 
stalowych i protokołów odbioru z hut przez Komisarza Odbiorczego. W przypadku braku 
tych dokumentów konieczne jest zbadanie cech mechanicznych i chemicznych stali w celu 
okre�lenia jej gatunku wg specjalnie opracowanego programu bada�. 

6.3. Konstrukcja stalowa 

Konstrukcja stalowa podlega odbiorom na poszczególnych etapach jej wykonania. 
Wykonanie konstrukcji powinno by� zgodne z PN-S-10050. 



 

ST M.14.01.02. 
- 477 - 

Dopuszczalne odchyłki wymiarów konstrukcji zgodnie z w/w norm� wynosz�: 

− odchyłka prosto�ci elementów (pasów �ciskanych od podpory do podpory lub do 
w�zła st��e�) nie wi�cej ni� 1/1000 długo�ci i nie wi�cej ni� 10 mm, 

− dopuszczalne skr�cenie przekroju (mierzone wzajemnym przesuni�ciem 
odpowiadaj�cych sobie punktów przekrojów) nie wi�cej ni� 1/1000 długo�ci 
i nie wi�cej ni� 10 mm, 

− długo�ci d�wigara ±10 mm, 
− wysoko�ci d�wigara ±1 mm, 
− odchylenia strzałki wygi�cia d�wigara ±10% projektowanej strzałki, 
− wybrzuszenie �rodka blachownicy z płaszczyzny d�wigara ±3 mm. 

 
Badania elementów stalowych. 

Nale�y sprawdzi� czy u�yte do konstrukcji blachy i kształtowniki s� zgodne 
z Dokumentacj� Projektow� i odpowiadaj� wła�ciwym normom, czy odchyłki kształtu 
i wymiarów nie przekraczaj� dopuszczalnych warto�ci wg PN-S-10050. 

Ponadto nale�y sprawdzi� czy: 

− długo�� elementów i ich kształt jest zgodny z rysunkami warsztatowymi, 
− powierzchnie przylegaj�ce s� dostatecznie szczelne, a kraw�dzie odpowiednio 

obrobione, 
− elementy s� wła�ciwie oznakowane. 

Sprawdzenie wymiarów konstrukcji obejmuje: 

− zasadnicze wymiary konstrukcji, tj. długo��, wysoko��, szeroko��, 
− przekroje wszystkich belek. 

 
Dokładno�� pomiaru powinna wynosi� 1 mm. Wyniki pomiarów powinny by� zgodne 

z Dokumentacj� Projektow� i rysunkami warsztatowymi. 

Sprawdzenie kształtu konstrukcji polega na kontroli: 

− prostolinijno�ci elementów za pomoc� łat oraz prawidłowo�ci kształtu 
konstrukcji za pomoc� szablonu, 

− wielko�ci ewentualnych wybrzusze� �rodnika lub wygi�cia belek w cało�ci. 
 
6.4. Poł�czenia spawane 

Styk spawany nale�y wykona� z tak� dokładno�ci�, aby wzajemne przesuni�cia 
stykaj�cych si� elementów nie przekraczały 1 mm. 

Badanie materiałów spawalniczych polega na sprawdzeniu czy maj� one atesty wydane 
przez wytwórni� tych materiałów, gwarantuj�ce zgodno�� z przedmiotowymi normami 
podanymi w punkcie 2.3.9 normy PN-S-10050 oraz czy okres wa�no�ci gwarancji nie został 
przekroczony. Je�eli warunki te nie s� spełnione materiały te mo�na zastosowa� po wyra�eniu 
zgody przez In�yniera i po wykonaniu nakazanych przez niego bada�. 

Wszystkie spoiny czołowe w elementach konstrukcji powinny by�, zgodnie punktem 
2.4.4.4 normy PN-S-10050, poddane badaniom ultrad�wi�kowym wg PN-EN 1714:2002 (lub 
PN-M-70055/01) (lub prze�wietlane wg PN-EN 970:1999 zgodnie z planem prze�wietle� na 
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całej długo�ci), a badania powinny da� wyniki nie gorsze od klasy B wadliwo�ci wg PN-EN 
12517:2001. 

Spoiny pachwinowe powinny by� poddane ogl�dzinom zewn�trznym i badaniom 
magnetyczno-proszkowym (lub penetracyjnym) ewentualnie ultrad�wi�kowym wg PN-EN 
1714:2002 (lub PN-M-70055/01) i powinny da� wyniki nie gorsze od klasy wadliwo�ci B lub 
C dla spoin no�nych wg PN-EN 1712:2001. 

Niedopuszczalne s� rysy lub p�kni�cia w spoinach lub w materiale w ich s�siedztwie. 

Na podstawie radiogramów oraz wad spoin okre�lonych i wykrytych prze�wietlaniem 
nale�y okre�li� klas� spoin. Klasa spoiny powinna by� wpisana do protokołu bada� spoiny. 

Spoiny lub ich cz��ci ocenione w wyniku ogl�dzin lub prze�wietlania jako wadliwe lub 
nie spełniaj�ce wymaga� nale�y usun�� w sposób nie powoduj�cy uszkodze� konstrukcji lub 
powstania w niej dodatkowych napr��e�. Powtórne wykonane spoiny w miejscu usuni�tych 
nale�y podda� ponownym badaniom w pełnym zakresie. 

Badania spoin i zł�czy spawanych przeprowadza� zgodnie z punktami 3.2.7 i 3.2.8 
PN-S-10050. 

Maksymalne przesuni�cie ł�czników zespalaj�cych od zaprojektowanego wynosi 2,5 mm 
pod warunkiem zachowania wymaganych odległo�ci. 

6.5. Sworznie 

Maksymalne przesuni�cie sworzni od zaprojektowanej lokalizacji wynosi 2,5 cm pod 
warunkiem zachowania wymaganych odległo�ci. 

Sworznie słu��ce do zespolenia płyty betonowej z konstrukcj� stalow� bada� zgodnie 
z punktem 3.2.9 normy PN-S-10050. 

Kontroli nale�y podda� co najmniej 1/5 liczby sworzni poprzez ostukanie swobodnego 
ko�ca sworznia młotkiem o masie około 0,3 kg i co najmniej 1/20 liczby sworzni poprzez 
odgi�cie pod k�tem 15° do płaszczyzny zespolenia za pomoc� uderze� młotkiem. 

Mo�liwe jest zastosowanie innych równowa�nych metod badania sworzni, 
zaakceptowanych przez In�yniera. 

6.6. Usuwanie przekroczonych odchyłek 

Po ustaleniu z udziałem rzeczoznawcy czy przekroczone odchyłki wpływaj� na 
bezpiecze�stwo konstrukcji In�ynier podejmie decyzje o pozostawieniu wzgl�dnie sposobie 
usuni�cia odchyłek. 

6.7. Kontrola geodezyjna odchyłek 

Przez cały czas monta�u konstrukcji stalowej nale�y prowadzi� bie��c� kontrol� 
geodezyjn� geometrii konstrukcji stalowej – ugi��, odchylenia w planie i innych parametrów 
geometrycznych. 

7. Obmiar robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 



 

ST M.14.01.02. 
- 479 - 

Jednostk� obmiaru robót jest 1 Mg wykonanej i zmontowanej konstrukcji stalowej. Do 
płatno�ci przyjmuje si� tona� zgodnie z Dokumentacj� Projektow� zwi�kszony lub 
zmniejszony o ilo�ci wynikaj�ce z zaaprobowanych przez In�yniera zmian. Zarówno 
In�yniera jak i Wykonawca mog� ��da� ko�cowego sprawdzenia tona�u w przypadkach 
w�tpliwo�ci. ��danie Wykonawcy musi by� na pi�mie. Mas� wła�ciw� stali nale�y 
przyjmowa� wg PN.  

Obmiar nie obejmuje �adnych rusztowa� i st��e� monta�owych. 

8. Odbiór robót 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne". 

Odbiory winny obj�� wszystkie etapy realizacji przede wszystkim takie roboty, które 
ulegaj� zanikowi a wpływaj� na jako�� robot. Odbiory nale�y dokona� sprawdzaj�c 
przytoczone w pkt 6 kryteria oceny. Czynno�� odbioru winna by� udokumentowana 
odpowiednim protokołem zgodnie z przyj�tymi w ST D-M.00.00.00. zasadami. 

Do odbioru konstrukcji powołuje si� komisj� odbioru. Jej skład ustala In�ynier 
w porozumieniu z Wykonawc� (Wytwórc� i montuj�cym). 

Odbiory cz��ciowe przeprowadza In�ynier. Wyniki odbiorów cz��ciowych nale�y wpisa� 
do Dziennika wykonania konstrukcji. 

Do odbioru ostatecznego w Wytworni Wytwórca przedkłada wszystkie dokumenty 
techniczne, �wiadectwa kontroli laboratoryjnej i technologicznej, �wiadectwa spawaczy, 
pomiary odchyłek, �wiadectwa jako�ci materiałów, jak równie� dziennik wykonania 
konstrukcji, Dokumentacj� Projektow�, rysunki warsztatowe, protokoły odbiorów 
cz��ciowych, protokół z pomiaru geometrii lub próbnego monta�u wytwarzanej konstrukcji. 

Odbiór konstrukcji po rozładunku i uszkodze� powstałych w transporcie winien by� 
wykonany w obecno�ci In�yniera i powinien by� przez niego zaakceptowany. Wytwórca 
powinien dostarczy� wszystkie elementy konstrukcji stalowej oraz komplet dokumentów 
dotycz�cych wykonanej konstrukcji. 

Do odbioru ostatecznego konstrukcji montuj�cy i wykonawca przedkłada wszystkie 
dokumenty techniczne, �wiadectwa kontroli i pomiarów, dokumenty badania ł�czników 
(spoin), pomiary odchyłek, wyniki próbnego obci��enia i inne, których za��da In�ynier. 

Elementem odbioru ostatecznego konstrukcji stalowej jest próbne obci��enie wykonanego 
mostu. Próbne obci��enie powinno by� wykonane wg opracowanego Projektu próbnego 
obci��enia. 

9. Podstawa płatno�ci 

Ogólne wymagania dotycz�ce płatno�ci podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania 
ogólne". 

Cena wykonania robót obejmuje: 

A. W zakresie wykonania konstrukcji w wytwórni: 

− prace przygotowawcze, 
− dostarczenie wszystkich czynników produkcji, 
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− opracowanie Programu wytwarzania konstrukcji w Wytwórni wraz z Projektem 
technologii spawania,  

− sprawdzenie kwalifikacji spawaczy, 
− badanie kształtowników i blach i ich oczyszczenie, 
− frezowanie i ci�cie kształtowników i blach, 
− przyci�cie elementów konstrukcji na projektowane długo�ci, 
− obróbka maszynowa: pasowanie, ukosowanie, 
− scalenie elementów i ich spawanie, 
− zgrzewanie (przyspawanie) sworzni zespalaj�cych, 
− monta� próbny konstrukcji, 
− wykonanie niezb�dnych bada� laboratoryjnych i pomiarów okre�lonych 

w specyfikacji lub nakazanych przez In�yniera, 
− oznaczenie elementów według kolejno�ci monta�u; 
− obróbka kraw�dzi pasów (struganie). 

B. Transport konstrukcji: 

− załadunek konstrukcji na �rodki transportu, 
− przewiezienie konstrukcji z wytwórni na plac budowy, 
− usuni�cie uszkodze� powstałych w trakcie transportu, 
− zło�enie konstrukcji na placu składowym na budowie; 

C. W zakresie monta�u konstrukcji na budowie: 

− prace przygotowawcze i pomiarowe, 
− opracowanie Programu monta�u konstrukcji wraz z Projektem technologii 

spawania  
− wykonanie rusztowa� podpieraj�cych i ich rozbiórka, 
− sprawdzenie kwalifikacji spawaczy, 
− monta� wst�pny z regulacj� geometrii, 
− stałe poł�czenie elementów przez spawanie, 
− usuni�cie ewentualnych usterek, 
− monta� i demonta� st��e� monta�owych, 
− przygotowanie konstrukcji do zespolenia 
− usuni�cie materiałów usługowych poza pas drogowy, 
− wykonanie niezb�dnych bada� laboratoryjnych oraz pomiarów wymaganych 

w specyfikacji lub zleconych przez In�yniera 

10. Przepisy zwi�zane 

PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania. 

PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie. 

PN-90/H-01103 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. 

PN-87/H-01104 Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie. 

PN-H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gor�co ogólnego zastosowania. 

PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwy�szonej wytrzymało�ci. Gatunki. 

PN-H-92203:1994 Stal. Blachy uniwersalne. Wymiary. 
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PN-H-93000 Stal w�glowa niskostopowa. Walcówka i pr�ty walcowane na gor�co. 

PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato�� powierzchni. 
Warto�ci liczbowe parametrów  

PN-M-48090:1996 Rusztowania stalowe z elementów składanych do budowy mostów. 
Wymagania i badania przy odbiorze zmontowanych rusztowa�. 

PN-77/M-69000 Spawalnictwo. Spawanie metali. Nazwy i okre�lenia. 

PN-84/M-69001 Spawalnictwo. Spajanie metali i procesy pokrewne. Podział. 

PN-75/M-69002 Spawalnictwo. Pozycje spawania. Klasyfikacja i oznaczenia. 

PN-81/M-69003 Spawalnictwo. Zgrzewanie metali. Podstawowe nazwy i okre�lenia. 

PN-84/M-69005 Spawalnictwo. Spajalno�� metali. Terminologia. 

PN-M-69355 Topniki do spawania i napawania łukiem krytym. 

PN-M-69356 Topniki do spawania �u�lowego. 

PN-M-69420 Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali. 

PN-M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania 
stali. Ogólne wymagania i badania. 

PN-M-69703 Spawalnictwo. Wady zł�czy spawanych. Nazwy i okre�lenia. 

PN-74/M-69771 Spawalnictwo. Wady zł�czy doczołowych wykrywane badaniami 
radiofotograficznymi. Nazwy i okre�lenia. (stan 1976 r.) 

PN-M-69776 Spawalnictwo. Okre�lenie wysoko�ci wad spoin na podstawie g�sto�ci 
optycznej obrazu na radiogramie. 

PN-M-70055/01 Spawalnictwo. Badania ultrad�wi�kowe zł�czy spawanych. 
Postanowienia ogólne. 

PN-EN 571-1:1999 Badania nieniszcz�ce. Badania penetracyjne. Zasady ogólne. 

PN-EN 583-1:2001 Badania nieniszcz�ce. Badania ultrad�wi�kowe. Cz��� 1: Zasady 
ogólne 

PN-EN 970:1999 Spawalnictwo. Badania nieniszcz�ce zł�czy spawanych. Badania 
wizualne 

PN-EN 1290:2000 Badania nieniszcz�ce zł�czy spawanych. Badania magnetyczno-
proszkowe zł�czy spawanych 

PN-EN 1291:2000 Badania nieniszcz�ce zł�czy spawanych. Badania magnetyczno-
proszkowe zł�czy spawanych. Poziomy akceptacji 

PN-EN 1330-1:2001 Badania nieniszcz�ce. Terminologia. Terminy ogólne 

PN-EN 1330-2:2001 Badania nieniszcz�ce. Terminologia. Terminy wspólne dla bada� 
nieniszcz�cych 
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PN-EN 1330-3:1999 Badania nieniszcz�ce. Terminologia. Terminy stosowane 
w radiograficznych badaniach przemysłowych. 

PN-EN 1330-4:2002 Badania nieniszcz�ce. Terminologia. Cz��� 4: Terminy stosowane 
w badaniach ultrad�wi�kowych 

PN-EN 1330-10:2007 Badania nieniszcz�ce. Terminologia. Cz��� 10: Terminy stosowane w 
badaniach wizualnych 

PN-EN 1435:2001 Badania nieniszcz�ce zł�czy spawanych. Badania radiograficzne 
zł�czy spawanych 

PN-EN 1712:2001 Badanie nieniszcz�ce zł�czy spawanych. Badania ultrad�wi�kowe 
zł�czy spawanych. Poziomy akceptacji 

PN-EN 10020:2003 Definicja i klasyfikacja gatunków stali 

PN-EN 10021:1997 Ogólne techniczne warunki dostaw stali i wyrobów stalowych. 

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gor�co ze stali konstrukcyjnych. Cz��� 1: 
Ogólne warunki techniczne dostawy 

PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane na gor�co ze stali konstrukcyjnych. Cz��� 2: 
Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych 

PN-EN 10027-1:2007 Systemy oznaczania stali. Cz��� 1: Znaki stali 

PN-EN 10027-2:1994 Systemy oznaczania stali. System cyfrowy 

PN-EN 10160:2001 Badania ultrad�wi�kowe wyrobów stalowych płaskich grubo�ci 
równej lub wi�kszej ni� 6 mm. 

PN-EN 10204:2006 Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentów kontroli 

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gor�co. Tolerancje kształtu, 
wymiarów i masy. 

PN-EN 12062:2000 Spawalnictwo. Badania nieniszcz�ce zł�czy spawanych. Zasady 
ogólne dotycz�ce metali. 

PN-EN 12517-1:2006 (U) Badania nieniszcz�ce spoin - Cz��� 1: Ocena zł�czy spawanych ze 
stali, niklu, tytanu i ich stopów na podstawie radiografii - Poziomy 
akceptacji  

ROZPORZ	DZENIE MINISTRA TRANSPORTU I GOSPODARKI MORSKIEJ z dnia 30 
maja 2000 r. w sprawie warunków technicznych, jakim powinny odpowiada� drogowe 
obiekty in�ynierskie i ich usytuowanie. (Dz. U. Nr 63 poz. 735 - z dnia 3.08 2000 r.)  

UWAGA: Ze wzgl�du na rozbie�no�ci pomi�dzy wymaganiami PN-S/89-10050, 
a wprowadzanymi nowymi normami z serii PN-EN w niniejszej ST 
przedstawiono niektóre metody badania wg starych norm PN (wycofanych 
lub zast�pionych). In�ynier mo�e za��da� posługiwania si� nowymi 
normami serii PN-EN. Wymaga� to mo�e w niektórych przypadkach innej 
metodologii bada�. Dotyczy to zwłaszcza oceniania spoin i materiałów 
stalowych.klasy 


