Specyfikacje Techniczne M-13.00.00. BETON

Do betondw klasy nizszej niz B25 nalezy stosowa¢ kruszywo przechodzace przez sito o boku oczka 32 mm.
W zaleznosci od rodzaju elementu wymiar najwiekszego ziarna kruszywa powinien byé mniejszy od:
+ 1/3 najmniejszego wymiaru przekroju poprzecznego elementu
¢ 3/4 odlegiosci w Swietle miedzy pretami lezacymi w jednej piaszczyznie prostopadiej do kierunku betonowania
Kruszywo powinno odpowiada¢ nastepujacym wymaganiom:
¢ zawarto$¢ pytdow mineralnych 1 %
¢ zawartos¢ ziaren nieforemnych (wydtuzonych i ptaskich) do 20 %
¢ mrozoodporno$¢ wg metody bezposredniej do 2 %
¢+ reaktywnos¢ alkaliczna z cementem okreslona wg PN-78/B-06714/34 nie wywolujgca zwiekszenia wymiarow
liniowych ponad 0,1 %
¢ zawarto$¢ zanieczyszczen obcych do 0,25 %
Zwir powinien spetnia¢ wymagania PN-86/B-06712 ,Kruszywa mineralne do betonu” dla marki 25 w zakresie cech fizycz-
nych i chemicznych. Ponadto ogranicza sig do 10 % mrozoodporno$¢ zwiru badang zmodyfikowana metodg bezposred-
nia.
Kruszywo pochodzace z kazdej dostawy musi byé poddane badaniom niepetnym obejmujacym:
¢ oznaczenie skladu ziarnowego wg PN-78/B-06714/15
¢ oznaczenie zawartosci ziaren nieforemnych wg PN-78/B-06714/16
¢ oznaczenie zawartosci pyldw mineralnych wg PN-78/B-06714/13
¢ oznaczenie zawartosci zanieczyszczen obcych wg PN-78/B-06714/12
¢ oznaczenie zawartosci grudek gliny (oznacza¢ jak zawarto$¢ zanieczyszczen obcych).
Nalezy zobowigza¢ dostawce do przekazywania dla kazdej partii kruszywa wynikéw badan peinych oraz okresowo wynik
badania specjalnego dotyczacego reaktywnosci alkalicznej.
Kruszywem drobnym powinny byé¢ piaski o uziarnieniu do 2 mm pochodzenia rzecznego lub kompozycja piasku rzecznego
i kopalnianego uszlachetnionego.
Zawartos¢ poszczegolnych frakcji w stosie okruchowym piasku powinna wynosié:
¢ do0,25mm = 14+19 %, do 0,5 mm 33 do 48 %
¢ do 1,00 mm = 57+76 % z jednoczesnym spetnieniem wymagan zawartych w normie PN-78/B06714/15
punkt c.
Piasek powinien spetnia¢ nastepujace wymagania:
¢ zawartos¢ pyiow mineralnych do 1,5 %
¢ reaktywnosc¢ alkaliczna z cementem okreslona wg. PN-78/B-06714/34 nie wywolujaca zwiekszenia wymiaréw
liniowych ponad 0,1 %
+ zawarto$¢ zwigzkow siarki do 0,2 %
¢ zawarto$¢ zanieczyszczen obcych do 0,25 %
¢ zawarto$¢ zanieczyszczen organicznych nie dajaca barwy ciemniejszej od wzorcowej.
W kruszywie drobnym nie dopuszcza sie grudek gliny. Piasek pochodzacy z kazdej dostawy musi by¢ poddany badaniom
niepetnym obejmujacym:
4 oznaczenie skiadu ziarnowego wg PN-78/B-06714/15
¢ oznaczenie zawartosci pytdw mineralnych wg PN-78/B-06714/13
¢ oznaczenie zawarto$ci zanieczyszczen obcych wg PN-78/B-06714/12
Nalezy zobowiaza¢ dostawce do przekazywania dla kazdej dostawy piasku wynikow badan petnych oraz okresowo wynik
badania specjalnego dotyczacego reaktywnosci alkaliczne;.

2.3. Woda

Woda zarobowa do betonu powinna spefnia¢ wszystkie wymagania PN-88/B-32250 .Materialy budowlane. Woda do beto-
now i zapraw”. Powinna pochodzi¢ ze zrédet nie budzacych zadnych watpliwosci, lub dobrze zbadanych.
Stosowanie wody z wodociggu nie wymaga badan.

3. SPRZET

Instalacje do wytwarzania betonu przed rozpoczeciem produkgji powinny by¢ poddane ogledzinom Inspektora.

Instalacje te powinny by¢ typu automatycznego przy wagowym dozowaniu kruszywa, cementu, wody i dodatkéw.

Wagi do dozowania cementu powinny byé kontrolowane co najmniej raz na dwa miesigce i rektyfikowane na rozpoczecie
produkcji, a nastepnie przynajmniej raz na rok. Urzadzenia dozujace wode powinny by¢ sprawdzane co najmniej raz na
miesigc.

Mieszanie sktadnikéw powinno odbywacé sie wylacznie w betoniarkach o wymuszonym dziataniu (zabrania sie stosowania
mieszarek wolnospadowych).

4. TRANSPORT

Transport betonu z wytworni do miejsca wbudowania, powinien by¢ wykonywany przy uzyciu odpowiednich $rodkow
w celu unikniecia segregacji pojedynczych skiadnikéw i zniszczenia betonu.
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Mieszanka betonowa powinna by¢ transportowana w mieszalnikach samochodowych (tzw.gruszkach), a czas transportu
nie powinien by¢ diuzszy niz:

¢ 90 min przy temperaturze otoczenia + 158 C

¢ 70 min przy temperaturze otoczenia + 20°C

+ 30 min przy temperaturze otoczenia + 30°C
Nie sg dozwolone samochody skrzyniowe ani wywrotki. Zaleca sie podawanie betonu do miejsca wbudowania za pomoca
specjalnych pojemnikéw o konstrukcji umozliwiajacej fatwe ich opréznianie lub pompy przystosowanej do podawania
mieszanek plastycznych. Uzycie pomp jest dozwolone pod warunkiem, ze Wykonawca zastosuje odpowiednie $rodki
celem utrzymania ustalonego stosunku W/C przy wylocie.
Obowiazkiem Inspektora jest odrzucenie transportu betonu nie odpowiadajgcego opisanym wyzej wymaganiom.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Wytwarzanie betonu

Wytwarzanie betonu powinno odbywac sie w wytworni.
Czas i predko$¢ mieszania powinny by¢ tak dobrane, by produkowaé mieszanke odpowiadajgacg warunkom jednorodno-
&ci, o ktorych byta mowa powyzej. Zaréb powinien by¢ jednorodny, posiada¢ jednolitg spojnose, by w czasie transportu
i innych operacji nie wystapito oddzielanie poszczegolinych skiadnikow.
Urabialno$é mieszanki powinna pozwoli¢ na uzyskanie maksymalnej szczelnosci po zawibrowaniu bez wystapienia pustek
w masie betonowej lub na jej powierzchni. Urabialnos¢ nie moze byé osiggana przy wiekszym zuzyciu wody niz przewi-
dziano w recepturze mieszanki. Inspektor moze zezwoli¢ na stosowanie érodkéw napowietrzajacych i plastyfikatorow, jesli
ich zastosowanie nie bylo przewidziane w PT.
Produkcia betonu i betonowanie powinny zosta¢ przerwane, gdy temperatura spadnie ponizej 0° C, za wyjatkiem sytuacii
szczeadlnych, lecz wtedy Inspektor wyda kazdorazowo dyspozycie na pismie z podaniem warunkow betonowania.
Skiad mieszanki betonowej powinien przy najmniejszej ilosci wody zapewnié szczelnos¢ ulozenia mieszanki w wyniku
zageszczania przez wibrowanie. Przy projektowaniu sktadu mieszanki betonowej zageszczanej przez wibrowanie i dojrze-
wajacej w warunkach naturalnych ( przy $redniej temperaturze dobowej >10° C ), érednie wymagane wytrzymaiosci na
sciskanie betonu poszczegdlnych klas przyjmuje sig rowne wartosciom 1,3 Rog -
Wartosé stosunku C/W nie moze byé mniejsza niz 2,5 (warto$é stosunku WI/C nie wieksza niz 0,6).
Konsystencja mieszanek nie rzadsza od plastycznej, sprawdzana aparatem Ve-Be. Dopuszcza sie badanie konsystencji
plastycznej stozkiem opadowym wytacznie w warunkach budowy.
Warto$é wspéiczynnika A, stosowanego do wyznaczania wskaznika C/W, charakteryzujacego mieszanke betonowa nale-
zy wyznacza¢ doswiadczalnie. Wspdiczynnik ten wyznacza sie na podstawie uzyskanych wytrzymatoSci betonow
7 mieszanek o réznych wartosciach wskaznika C/W - mniejszym i wigkszym od wartosci przewidywanej teoretycznie -
wykonanych z materiatéw dostarczonych na budowie do stosowania.
Dla zmniejszenia skurczu betonu nalezy dazy¢ do jak najmniejszej ilosci cementu.
Dopuszcza sie maksymalne ilogci cementu:

¢ 270 kg/m3 dla klasy ponizej B 25
Dopuszcza sig przekroczenie tych ilosci 0 10% w uzasadnionych przypadkach za zgoda Inspektora

5.2. Uktadanie mieszanki betonowej

Betonowanie powinno by¢ wykonywane ze szczegdlng starannoécig. Betonowanie moze zosta¢ rozpoczete po sprawdze-
niu deskowan i zbrojenia przez Inspektora i po dokonaniu na ten temat wpisu do Dziennika Budowy.
Przy betonowaniu konstrukcji mostowych nalezy zachowaé nastepujace warunki:
+ Przed ulozeniem zbrojenia, deskowanie nalezy pokry¢ srodkiem antyadhezyjnym.
¢ Przed betonowaniem sprawdzic:
- zgodno$¢ rzednych z projektem,
- czystos¢ deskowania,
Ponadto:
¢ Mieszanki betonowej nie nalezy zrzuca¢ z wysokosci > 0,75 m od powierzchni, na ktérg spada.
W przypadku, gdy wysoko$¢ ta jest wigksza, nalezy mieszanke betonowa podawac za pomoca;
- do wysokosci 3,0 m — za pomocg rynny Zsypowej,
- do wysokosci 8,0 m — za pomocg teleskopowego leja zsypowego,
¢ Wibratory wglebne stosowac o czestotliwosci min. 6000 drgan/min z butawami o @ < 0,65 odleglosci migedzy
pretami zbrojenia, lezgcymi w plaszczyZnie poziomej.
¢ Podczas zageszczania wibratorami wgtebnymi zagiebia¢ butawe na gleboko$¢ 5+8 cm w warstwe poprzednia
i przetrzymywaé butawe w jednym miejscu przez 20+30 sek, po czym wyjmowac powoli w stanie wibrujgcym.
Kolejne miejsca zagtebiania butawy powinny by¢ od siebie oddalone o0 1,4 R ( R - promien skutecznego
dziatania wibratora ). Odlegtos¢ ta zwykle wynosi 0,35+0,70 m.
Beton powinien byé ukiadany w deskowaniu w ten sposob, aby zewnetrzne powierzchnie miaty wyglad gtadki, zwarty,
jednorodny bez zadnych plam i skaz. Ewentualne nieréwnosci | kawerny powinny by¢ usunigte, a miejsca przypadkowo
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uszkodzone powinny zosta¢ doktadnie naprawione zaprawa cementowa natychmiast po rozdeskowaniu, ale tylko

w przypadku jesli uszkodzenia te sg w granicach, ktére Inspektor uzna za dopuszczalne.

W przeciwnym przypadku element podlega rozbiérce i odtworzeniu nz koszt Wykonawcy.

Elementy form deskowania powinny by¢ zastabilizowane w dokiadne] pozycji przy zastosowaniu pretéw stalowych we-
wnatrz rurek z PCV lub podobnego materiatu koloru szarego (rurki pozostaja w betonie).

Zabrania si¢ wyladunku mieszanki w jedna halde i rozprowadzania jej przy pomocy wibratoréw.

5.3. Pielegnacja i rozdeskowanie betonu dojrzewajacego normalnie.

Bezposrednio po zakonczeniu betonowania zaleca sie przykrycie powierzchni betonu lekkimi ostonami wodoszczelnymi,
zapobiegajacymi odparowaniu wody z betonu i chronigcymi beton przed deszczem i inng woda. Przy temperaturze oto-
czenia > 5° C nalezy nie pézniej niz po 12 godzinach od zakoficzenia betonowania rozpoczgé pielegnacje wilgotnosciowg
betonu i prowadzi¢ jg przez co najmniej 7 dni (polewanie co najmniej 3 razy na dobe).

Woda stosowana do polewania betonu powinna spetnia¢ wymagania PN-88/B-32250.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Wymagane wiasciwosci betonu

6.1.1. Jakos$¢ betonu

Przed rozpoczeciem betonowania Wykonawca jest zobowiazany okresli¢ jakosé materiatow i mieszanek betonowych
przedktadajgc do oceny Inspektorowi:

¢ Probki materiatéw, ktére ma zamiar stosowaé wskazujac ich pochodzenie, typ i jako$é.

+ Propozycje odno$nie uziarnienia kruszywa.

¢ Rodzaj i dozowanie cementu, stosunek wodno-cementowy.

+ Rodzaj i dozowanie dodatkéw i domieszek, ktére zamierza stosowad.

+ Proponowany rodzaj konsystencji

¢ Sposob wytwarzania betonu, transportu, betonowania i pielegnacji betonu.

¢ Wyniki probnych badan wytrzymatosci na $ciskanie po 7 dniach wykonanych na probkach szescianu o bokach

15,0 cm, zgodnie z pkt. 6.3. PN-88/B-06250

Nadzér Inwestorski wyda pozwolenie na rozpoczecie betonowania po sprawdzeniu i zatwierdzeniu dokumentéw stwier-
dzajgcych jakosé materiatéw, wykonaniu probnych mieszanek betonowych, przeprowadzeniu badan na probkach przygo-
towanych zgodnie z propozycjami Wykonawcy.
Laboratorium badawcze wykona probki, ktérych ilos¢ i sposéb wykonania badan zostang podane przez Inspektora, ktdry
wykonywac bedzie okresowe badania w czasie realizacji budowy, celem sprawdzenia zgodnosci wiasciwosci uzytych
materiatdw do produkcji betonu.

6.1.2. Wytrzymatosé betonu

Celem okreslenia w trakcie wykonywania betonow ich wytrzymalosci na $ciskanie, powinny by¢ pobrane 2 serie probek w
iloéciach zgodnych z pkt. 5.1. PN-88/B-06250.

Probki oznakowane kolejnymi numerami zgodnie z protokétem pobrania winny by¢ wyposazone w tabliczki z podpisami
nadzoru i kierownika robét, gwarantujacymi ich autentycznosé. Probki powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach
wskazanych przez Inspektora, przez jedng dobe w formach.

6.2. Kontrola jakos$ci mieszanki betonowej i betonu

6.2.1. Zakres kontroli

Zachowujgc w mocy przepisy pkt. 5.1. PN-88/B-06250, dotyczace wytrzymatosci betonu, Inspektor ma prawo pobrania
w kazdym momencie, kiedy uzna za stosowne, dalszych probek materiatéw lub betonu celem poddania badaniom labo-
ratoryjnym.

Inspektor moze zazada¢ wykonania badan i kontroli na betonie dojrzatym, za pomocg metod nieniszczacym (badania
sklerometryczne)

6.2.2. Sprawdzenia konsystencii mieszanki betonowej

Sprawdzenie konsystencji przeprowadza sie podczas projektowania skiadu mieszanki betonowej i nastepnie przy stanowi-
sku betonowania, co najmniej 2 razy w czasie jednej zmiany roboczej
Réznice pomigdzy przyjeta, a kontrolowang konsystencja mieszanki nie powinny przekroczy¢:

¢ 1cm - wg metody stozka opadowego przy konsystencii plastycznej.
Dopuszcza sig korygowanie konsystencji mieszanki betonowej wylacznie przez zmiang zawartosci zaczynu w mieszance,
przy zachowaniu statego stosunku C/W, ewentualnie przez zastosowanie domieszek chemicznych.
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6.2.3. Sprawdzenie wytrzymatlosci betonu na sciskanie

W celu sprawdzenia wytrzymatosci betonu na sciskanie (klasy betonu), nalezy pobraé probki o liczbie okreslonej w planie
kontroli jakoéci, lecz nie mnigj niz: ;

¢ 3 prébki na partie betonu
Prébki pobiera sig przy stanowisku betonowania, rownomiernie losowo po jednej w okresie betonowania, a nastgpnie
przechowuje i bada zgodnie z PN-88/B-06250.
Ocenie podlegajg wszystkie wyniki badania probek pobranych z partii. Partia betonu moze by¢ zakwalifikowana do dane;
klasy, jesli wytrzymato$¢ okreslona na probkach kontrolnych 15 x 15 x 15 cm spetnia nastepujace warunki:

1. Przy liczbie kontrolowanych prébek n < 15

R,z aR, (1)

gdzie: R - najmniejsza wartos¢ wytrzymatosci w badanej serii zlozonej z ,n" probek,

RbG - wytrzymato$¢ gwarantowana,

o - wspdlczynnik zalezny od liczby prébek wg tabeli: o
probekod 3do4 11h
probekod 5do 8 1,10
probek od 9 do 14 1,05

W przypadku, gdy warunek (1) nie jest spetniony, beton moze byé uznany za odpowiadajacy danej klasie, jesli spetnione
sg nastepujace warunki:

R, >R, @)

min

oraz:

R > 12R,, (3)

gdzie: R - Srednia warto$¢ wytrzymatosci badanej serii probek, obliczona wg. wzoru (4)

I
By meapild (4)

[T
w ktdrym: R - wytrzymaito$¢ poszczegolnych probek

W przypadku gdy warunki (1) lub (2) nie sg spetnione, kontrolowang partie betonu nalezy zakwalifikowa¢ do odpowiednio
nizszej klasy.

W uzasadnionych przypadkach, za zgoda Inspektora, mozna przeprowadzi¢ dodatkowe badania wytrzymatosci betonu
wykonujac badania nieniszczace wytrzymailosci betonu wg PN-74/B-06261 lub PN-74/B-06262.

Jezeli wyniki tych badan dodatkowych bedg pozytywne, to nadzér moze uznaé beton za odpowiadajgcy wymaganej klasie

6.2.4. Sprawdzenie nasigkliwosci betonu

Sprawdzenie nasigkliwosci betonu przeprowadza sie przy ustalaniu sktadu mieszanki betonowej, oraz na prébkach pobra-
nych przy stanowisku betonowania zgodnie z planem kontroli, lecz co najmniej 3 razy w okresie wykonywania obiektu.

6.2.5. Dokumentacia badan

Na Wykonawcy robst spoczywa obowigzek zapewnienia wykonania badan laboratoryjnych (przez wiasne laboratorium lub
na zlecenie), przewidzianych niniejsza ST oraz gromadzenie, przechowywanie i okazywanie Inspektorowi wszystkich wy-
nikéw badan dotyczacych jakosci betonu i stosowanych materiatow.

6.3. Badania i odbiory konstrukcji betonowych

6.3.1. Badania w czasie budowy

Badania konstrukeji betonowych i zelbetowych w czasie wykonywania robét polegaja na biezacym sprawdzaniu, w miare
postepu robét, jakosci uzywanych materiatow i zgodnosci wykonanych robét z PT i obowiazujgcymi normami.

Badania powinny objaé wszystkie etapy produkcji, a przede wszystkim takie roboty, ktore przy ostatecznym odbiorze nie
beda widoczne, a jakos¢ ich wykonania nie bedzie mogta by¢ sprawdzona.
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Wyniki badan oraz wnioski i zalecenia powinny by¢ wpisane do Dziennika Budowy.
Badania polegajg na stwierdzeniu
¢ Zgodnosci podstawowych wymiaréw z PW
¢ Zachowaniu rzednych oraz odchylenia od potozenia poziomego i pionowego.
¢ Zgodnosci przekrojow poprzecznych.
¢ Prawidiowosci | dokiadnosci potaczen miedzy elementami.
Sprawdzenie nalezy wykonaé przez ogledziny zewnetrzne potaczen.

Zakres badan:

1. Sprawdzenie materiatow polega na stwierdzeniu, czy odpowiadajg przewidzianym w PW i czy sg zgodne ze
Swiadectwami jakosci.

2. Sprawdzenie deskowarn wykonuje sie przez bezposredni pomiar tasma, poziomicg, tatg i porownanie z PT
oraz PN-63/B-06251.

3. Sprawdzenie robdt betonowych wykonuje sig¢ wg PN-88/B-06250 | PN-63/B-06251.

4. Sprawdzenie elementéw polega na pomiarze wymiaréw gabarytowych

6.3.2._ Badania po zakoficzeniu budowy

Sprawdzenie elementéw nalezy wykonaé przez ogledziny oraz kontrole formalna dokumentéw z badarn prowadzonych

w czasie budowy.

7. OBMIAR

Ogdlne wymagania dotyczace obmiaru podano w ST DM-00.00.00. Wymagania ogéine. pkt. 7.
Jednostkg obmiaru jest 1 m® betonu w konstrukciji.

8. ODBIOR KONCOWY

QOgdlne wymagania dotyczace odbioru podano w ST DM-00.00.00. Wymagania ogéine. pkt. 8.
Rodzaje odbioréw robét okreslajg ogdlne i szczegOlowe warunki kontraktu.
Do odbioru Wykonawca jest zobowiazany przedstawi¢:
+ receptury mieszanki betonowej,
¢ wyniki badania prébek betonu,
¢ Swiadectwa jakosci betonu w zakresie mrozoodpornosci, nasigkliwosci i wodoprzepuszczalnosci,

9. PLATNOSC

Ogodlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST DM-00.00.00. Wymagania ogéine. pkt. 9.
Platnos¢ - za ilos¢ m® wbudowanego betonu.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy dotyczace betonu

PN-86/B-01300
PN-88/B-04300
PN-76/B-06000
PN-88/B-30000
PN-86/B-06712
PN-76/B-06714/12
PN-78/B-06714/13
PN-78/B-06714/15
PN-78/B-06714/16
PN-77/B-06714/17
PN-77/B-06714/18
PN-78/B-06714/19
PN-78/B-06714/26
PN-78/B-06714/28
PN-78/B-06714/34
PN-87/B-06714/43
PN-87/B-06721
PN-88/B-32250
PN-88/B-06250

Cement. Terminy i okreslenia.

Cement. Metody badan. Oznaczenia cech fizycznych.

Cement. Pobieranie i przygotowywanie prébek.

Cement portlandzki.

Kruszywa mineralne do betonu.

Kruszywa mineraine. Badania. Oznaczanie zawartosci Zanieczyszczen obcych.
Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie zawartosci pytéw mineralnych.
Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie skiadu Ziarnowego.

Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie ksztattu ziaren.

Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie wilgotnosci.

Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie nasigkliwosci.

Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie mrozoodpornosci metodg bezposrednia.
Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie zawartosci zanieczyszczer organicznych.
Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie zawartosci siarki metodg bromowa.
Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie reaktywnosci alkalicznej.

Kruszywa mineralne. Badania. Oznaczanie zawartosci ziarn stabych.

Kruszywa mineralne. Pobieranie probek.

Materiaty budowlane. Woda do betonéw i Zapraw

Beton zwykly.
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10.2. Normy dotyczace konstrukcji betonowych

PN-77/S-10040 Zelbetowe i betonowe konstrukcje mostowe. Wymagania i badania.
PN-63/B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe Wymagania techniczne.

10.3. Inne dokumenty

Zarzadzenie Nr 1/90 GDDP z dnia 3.01.1990 r. w sprawie zatwierdzenia "Wymagan i zalecen dotyczacych wykonywania
betonéw do konstrukeji mostowych".
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M-13.02.01. BETON KLASY PONIZEJ B 25

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej ST sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét betonowych zwigzanych z wykonaniem
elementéw betonowych (z ewentualnym zbrojeniem ponizej F; min), konstrukcji mostowych wykonywanych z betonu klasy
ponizej B25.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot zwigza-
nych z:

REMONTEM MOSTU PRZEZ rz. SLUPIE w km 1 + 050 DROGI WOJEWODZKIEJ
nr 39125 CHARNOWO - GALEZINOWO

1.3. Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji majg zastosowanie przy wykonywaniu i odbiorze robét betonowych zwigza-
nych z wykonywaniem elementéw betonowych (z ewentualnym zbrojeniem ponizej F; min) konstrukcji mostowych wyko-
nywanych z betonu B10 i obejmuje:

w

- warstwy wyréwnawcze z betonu w przyczétkach = 34 m

- warstwy wyréwnawcze z betonu w filarach = 12,0 m®

- podbudowa na plytach przejsciowych = 6,2 m’
Razem 21,6 m®

1.4. Okreslenia podstawowe
Okre$lenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujacymi polskimi normami.
1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot

Ogdlne wymagania dotyczace robét podano w ST DM-00.00.00. Wymagania ogdlne pkt. 1.5.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz zgodnos¢ z PW, ST, Normami i poleceniami In-
spektora.

2. MATERIALY

Wedtug M-13.02.00. Beton niekonstrukcyjny. pkt. 2
3. SPRZET

Wedtug M-13.02.00. Beton niekonstrukcyjny. pkt. 2
4. TRANSPORT

Wedtug M-13.02.00. Beton niekonstrukcyjny. pkt. 2
5. WYKONANIE ROBOT

Obowiazujg warunki zawarte w M-13.02.00. Beton nie konstrukcyjny i ponizsze ustalenia.

Dopuszczalne odchytki wymiarowe od projektu wynosza:

+ Wymiary w planie 65 cm
+ Rzedne wierzchu betonu + 2'em
¢ Plaszczyzny i krawedzie +2cm
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6. KONTROLA JAKOSC!I ROBOT

Ogolne wymagania dotyczace kontroli robét podano w ST DM-00.00.00 Wymagania ogéine pkt. 6.
Obowigzujg warunki podano w M-13.02.00. Beton niekonstrukcyjny

7. OBMIAR

Ogolne wymagania dotyczace obmiaru robét podano w ST DM-00.00.00. Wymagania ogdine pkt. 7.
Jednostkg obmiaru jest m?> betonu w konstrukcji.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne wymagania dotyczace odbioru robét podano w ST DM-00.00.00. Wymagania ogélne pkt. 8.

Jezeli wszystkie badania daty wynik dodatni, wykonane roboty nalezy uznac¢ za zgodne z wymaganiami.

Jezeli cho¢ jedno badanie dalo wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami norm i kon-
traktu.

W takiej sytuacji wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnosci z norma, ST i przedstawiC je do ponow-
nego odbioru.

9. PLATNOSC

Ogélne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST DM-00.00.00. Wymagania ogdlne pkt. 9.
Platnosé - za ilo$¢ m® wbudowanego betonu zgodna z PW i oceng jakos$ci wykonanych robot.
Cena obejmuje:

Cena jednostkowa uwzglednia dostarczenie niezbednych czynnikow produkgji, wykonanie deskowania, utozenie mie-
szanki betonowej z zageszczeniem i pielegnacia, rozbiorke deskowania, oczyszczenie terenu, przeprowadzenie wyma-
ganych pomiaréw i badan laboratoryjnych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Stosowne normy i przepisy dotyczace betonu podano w M-13.02.00. Beton niekonstrukcyjny. pkt. 10.

PN-77/S-10040 Zelbetowe i betonowe konstrukcje mostowe. Wymagania i badania.
PN-63/B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne.
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M - 14.01.00. KONSTRUKCJE STALOWE
M - 14.01.02 KONSTRUKCJE STALOWE USTROJU NIOSACEGO MOSTU ZE STALI 18G2A
1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru stalowych konstrukcji mo-
stowych.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t zwigza-
nych z:

REMONTEM MOSTU PRZEZ rz. SLUPIE w km 1 + 050 DROGI WOJEWODZKIEJ
nr 39125 CHARNOWO - GALEZINOWO

1.3. Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji majg zastosowanie przy wykonaniu i odbiorze ustroju niosgcego konstrukcji
stalowej i obejmuje:

- Wykonanie konstrukcji stalowej

- Roboty zatadunkowo, wytadunkowe oraz transport konstrukgji stalowe;j

- Scalanie konstrukcji stalowej na budowie

- Spawanie elementow konstrukcji spoing czotowa specjal. jakosci 2x14,1 m
- Spawanie elementow konstrukciji i tacznikéw spoinami pachwinowymi

- Whbudowanie dzwigaréw gtownych za pomocg zurawia

| VA | T

1.4. Okreslenia podstawowe

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

1.5. Ogdine wymagania dotyczace robét
Ogdine wymagania dotyczace robét podano w ST DM-00.00.00 “Wymagania ogéine".

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacijg Projektowa,
ST i poleceniami Inspektora.

2. MATERIALY

2.1. Akceptowanie uzytych materiatow

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzania i montazu (pkt. 5.1.2. i 5.1.3.) dostawcéw materiatéw nie oznacza
akceptacji materiatow. Wytworca jest zobowigzany do dokumentowana odpowiedniej jakosci wszystkich partii materiatow.

2.2. Stal konstrukcyjna

2.2.1. Gatunki stali konstrukcyijnej

Do wytwarzania stalowej konstrukcji przesta wraz z tacznikami nalezy zastosowac stal 18G2A zgodnie z PN-82/S-10052.
Inne gatunki stali (np. pochodzgce z importu) moga by¢ zastosowane przez Wytworce za zgodg Inwestora jesli posiadajg
Aprobate techniczng IBDIM.

TRAB MOSTY. Projektowanie. Nadzory



70
M-14.00.00. KONSTRUKCJE STALOWE Specyfikacje Techniczne

2.2 2 Tryb postepowania przy dostawach stali

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytworzenia stalowej konstrukcji muszg:
1.  by¢ udokumentowane atestami hutniczymi E
2. mieé wybite znaki cechowania, oznaczenia cechowania kolorowego lub kolorowych przywieszek
ze znakami zgodnie z PN-73/H-01102

3. spetniaé wymagania okreslone w normach przedmiotowych:
. dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H-92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203
- dla ceownikéw wg PN-86/H-93403
- dla dwuteownikéw wg PN-86/H-93407

2.3. Laczniki i materiaty spawalnicze
Przy spawaniu nalezy stosowac elektrody z otuling zasadowg EB150.
Zamowienia na faczniki i materiaty spawalnicze sktada Wytworca stalowej konstrukcji mostowej u zaakceptowanych przez
Inspektora Wytworcow tych materiatow. Na Wytworcy konstrukcji cigzy obowigzek egzekwowania od dostawcow
i przechowywania atestow potwierdzajacych spetnienie wymagan postawionych w normie przedmiotowej dotyczgcej da-
nego wyrobu lub materiatu. Atesty muszg by¢ przedstawione wraz z dostawg kazdej partii tacznikow i materiatow spawal-
niczych. Badania, ktére warunkujg wystawienie atestow Wytworca tacznikow lub materiatéw spawalniczych przeprowadza
na wiasny koszt. Materiaty pochodzace z zapasow Wytworcy powinny by¢ atestowane w zakresie ustalonym przez In-
spektora na koszt wiasny Wytworcy konstrukcji. Spetnione muszg by¢ wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmioto-
wych:

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

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

- dla podkiadek pod $ruby wg PN-77/M-82002, PN-77/M-82003, PN-78/M-82005, PN-78/M-82006,

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

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

- dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433
Wytworca powinien przestrzegac okreséw waznosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.
Materiaty spawalnicze nalezy przechowywac ponad podiogg w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszcze-
niach.

3. SPRZET

Ogélne warunki stosowania sprzetu podano w ST DM-00.00.00 “Wymagania ogoine”.

Wytwérca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt. 5.1.2.) i Wykonawca w programie montazu (pkt. 5.1.3.) obowigzani
sg do przedstawienia Inspektorowi do akceptacji wykazu zasadniczego sprzetu. Inspektor jest uprawniony do sprawdze-
nia, czy urzadzenia dzwigowe i zbiorniki cisnieniowe posiadajg wazne $wiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicz-
nego.

Wykonawca na zadanie Inspektora jest zobowiazany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci.
Sprawdzenie powinno odbywac si¢ w obecnoéci przedstawiciela Inspektora.

4. TRANSPORT

Ogéline warunki transportu podano w ST DM-00.00.00 "Wymagania ogoine".
4.1. Transport od dostawcy i sktadowanie stali konstrukcyjnej u Wytworcy

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobéw ze stali konstrukcyjnej powinny odbywa¢ sie tak, aby powierzch-
nia stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji aktywnych chemicznie i zanieczyszczen mogacych utrzymy-
waé wilgoé. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by¢ utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na od-
powiednich podporach. Niedopuszczalne jest diugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczonych przed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej musza posiada¢ oznaczenia i cechy zgodnie z PN-73/H-01102. Oznaczenia i cechy muszg

by¢ zachowane w catym procesie wytwarzania konstrukcji. Przy dzieleniu wyrobéw nalezy przenies¢ oznaczenia na cz¢-
$ci pozbawione oznaczen.

4.2. Transport na miejsce montazu

Wszystkie elementy konstrukcji powinny byé tadowane na $rodki transportu w ten sposéb, aby mogty by¢ transportowane
i roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen. Zalecane jest transportowanie kon-
strukcji w takiej pozycji w jakiej bedzie eksploatowana. Ze wzgledu na tatwosc uszkodzenia szczegolnie chronione musza
by¢:

- elementy stykow montazowych .
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m

Ze wzgledu na mozliwo$¢ wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukgeji nalezy odpowiednio usztywni¢ elementy
wiotkie na czas zatadunku i transportu. Drobne elementy takie jak blachy nakiadkowe czy blachy stanowigce polgczenia
musza by¢ jednoznacznie oznakowane i umieszczone w miejscu zamocowania przy pomocy $rub montazowych. Ele-
menty drobnowymiarowe takie jak sruby, podkiadki, nakretki czy drobne blachy powinny by¢ przewozone w zamknietych
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 po-
zycji jesli bedg odpowiednio zabezpieczone przed utratg statecznosci i innymi uszkodzeniami. Inspektor w razie potrzeby
moze zada¢ wykonania odpowiednich obliczen. Sposdb mocowania elementdw musi wykluczyé mozliwosS¢ przemiesz-
czenia, przewrécenia lub zsuniecia sie ich w czasie transportu. Przewozone elementy powinny byé¢ zatadowane w ten
sposob aby nie przekraczaly zadnej skrajni.

4.3. Odbior konstrukcji po roztadunku

Odbidr konstrukcji stalowej powinien by¢ dokonany w obecnosci Inspektora i powinien by¢ przez Inspektora zaakcepto-
wany. Wytwarca konstrukeji powinien dostarczy¢ wszystkie elementy konstrukcji przez siebie wytworzone, a takze
wszystkie elementy stalowe, ktére bedg uzyte na miejscu budowy np. komplet $rub. Z dostawy wylgczone sg farby

i materiaty spawalnicze, ktérych stosowanie jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny by¢ dokumenty
opisujgce zastosowane podczas wytwarzania materialy, procesy technologiczne oraz wyniki badan odbioréw zgodnie
zpkt 5227

4.4. Likwidacja uszkodzen transportowych

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

w PW geometrii.

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

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

Koszt prac ponosi Wytwérea konstrukceji, a do ich wykonania powinien przystapi¢ tak szybko, jak jest to mozliwe ze
wzgleddw technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca montazu dokonuje odbioru w obecnosci Inspektora.

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

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Warunki ogéline

Ogdlne warunki wykonania robét podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne".

Do wykonania i montazu stalowych konstrukcji mostowych, zgodnie z polskg normg PN-89/S-10050 - ,Obiekty mosto-
we, Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania”, dopuszczone bedg wyfacznie zakiady i przedsiebiorstwa posiadajace
Swiadectwo (certyfikat) wydane przez Komisje Kwalifikacyjng Ministerstwa Transportu i Gospodarki Morskiej (MTiGM)
Rzeczypospolitej Polskiej, lub wydane przez instytucje uznane przez administracje rzadowa Kraju.

Swiadectwo nalezy przediozyé Zamawiajacemu najpdzniej w dniu podpisania umowy.

W przypadku nie przediozenia Swiadectwa Kontrakt nie zostanie przyznany.

Wszelkie informacje w sprawie Wydawania Swiadectw mozna uzyskaé w siedzibie Komisji Ministerstwa Transportu

i gospodarki Morskiej. Komisja Kwalifikacyjna Zakiadéw Wykonujacych Stalowe Konstrukcje Mostowe. 03-301 Warsza-
wa, ul. Jagielloriska 80.

5.1.1. Wymagania w stosunku do Wytworcy stalowych konstrukcii mostowvch i Wykonawcy montazu

Konstrukcje stalowe mogg by¢ wytwarzane jedynie w wytworniach zakwalifikowanych przez Komisje Kwalifikacyjng Mi-
nisterstwa Transportu i Gospodarki Morskiej.

Wytworca konstrukgeji powinien razem z ofertg dostarczy¢ Wykonawcy oraz Inspektorowi kopie $wiadectwa Komisji dla
danej Wytworni. Wytworca nie moze przenie$¢ wytwarzania catoéci lub czesci konstrukeji do innej Wytworni bez zgody
Inspektora. Zatwierdzeni przez Inspektora podwykonawcy Wytwdrcy muszg réwniez posiadac¢ swiadectwa Komisji Kwa-
lifikacyjnej MTIGM.

Posiadanie swiadectwa Komisji Kwalifikacyjnej MTiGM obowigzuje réwniez przedsiebiorstwa wykonujgce montaz stalo-
wej konstrukcji mostowej bez wzgledu na rozpietosc¢ jesli dla zmontowania przesta konieczne jest wykonanie potaczen
spawanych albo na $ruby sprezajace.

Termin waznosci $wiadectwa i jego zakres muszg by¢ zgodne z czasem realizacji i rodzajem wytwarzanej lub montowa-
nej konstrukgji.
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5.1.2. Program wytwarzania konstrukeji w \Wytwarni

Rozpoczecie robot moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu robot. Program sporzadza-
ny jest przez Wytworce. :
Program obejmuje deklaracje Wytworcy o szczegdlowym zapoznaniu sie z Projektem Wykonawczym i Specyfikacjami
Technicznymi oraz powinien zawierac:

- harmonogram realizacji

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworey

- informacje o stanowiskach robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie kwalifikaciji

- informacje o dostawcach materiatéow

- informacje o podwykonawcach

- informacje o podstawowym sprzecie przewidzianym do realizacji zadania

- projekt technologii spawania

- inne informacje zgdane przez Inspektora
Rysunki warsztatowe sporzadza Wytwoérca na wiasne potrzeby

5.1.3. Program montazu i scalania konstrukcji na miejscu budowy

Rozpoczecie robét moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inspektora programu montazu. Program powi-
nien zawiera¢ protokdt odbioru konstrukeji od Wytworey oraz:

- harmonogram terminowy realizacji

- informacje o personelu kierowniczym i technicznym Wytworcy

- informacje o stanowiskach robotniczych, na ktérych konieczne jest udokumentowanie kwalifikacji

- projekt montazu

- informacje o podwykonawcach

- informacje o podstawowym sprzecie montazowym przewidzianym do realizacji zadania

- projekt technologii spawania (jesli wystepuje) :

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

- zowych

- inne informacje zadane przez Inspektora

5.1.4. Akceptowanie stosowanych technologii

Jesli jakas z czynnoéci technologicznych nie jest okreslona jednoznacznie w Projekcie Wykonawczym, lub zachodzi ko-
nieczno$¢ zmiany technologii, Wykonawca musi uzyskaé¢ akceptacie Inspektora

5.1.5. Kontrola wykonywanych robot

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

5.1.6. Dziennik Wytwarzania konstrukcii i Dziennik Budowy

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

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytwérni

5.2.1. Obrébka elementéw

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyvrobéw ze stali konstrukcyinei

Wytwarzanie konstrukeji nalezy poprzedzi¢ sprawdzeniem wymiardw i prostoliniowosci uzywanych wy-
robdw ze stali konstrukeyjnej. Bez uprzedniego prostowania moga by¢ uzyte wyroby w ktérych odchyiki
wymiarow i ksztattow nie przekraczajg dopuszczalnych odchytek wg PN-89/S-10050 pkt. 2.4.2.

5.2.1.2 Ciecie elementéw i obrabianie brzegow

Cigcie elementow i obrabianie brzegdw nalezy wykonywa¢ zgodnie z ustaleniami Projektu Wyko-
nawczego, ale tak by zachowane byly wymagania PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.1. Ciecie elementéw
mozna wykonac dla stali 18G2A mechanicznie nozycami lub pita.
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Przy cieciu nozycami podniesione brzegi powierzchni ciecia nalezy wyrownac na odcinkach wzajem-
nego przylegania z powierzchnig cigcia elementow sasiednich.

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

Dokfadnos¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 1+5 >9

H+
N |

Dopuszczalna odchytka [mm]

I+
o~

=15

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

52138

52.1.4.

5:2.1.5:

5.2.116.

5127

5.2.1.8.

Prostowanie i giecie elementdw

Wytworca powinien w obecnoéci przedstawiciela Inspektora wykona¢ probne uzycie sprzetu przezna-
czonego do prostowania i giecia elementéw. Roboty moga by¢ kontynuowane jesli pomierzone po
probnym uzyciu odchyiki nie przekroczg wartosci podanych w PN-89/8-10050 pkt. 2.4.2. Wystgpienie
peknie¢ po prostowaniu lub gieciu powoduje odrzucenie wykonanych elementow.

Podczas giecia nalezy przestrzega¢ zalecen PN-89/S-10050 pkt. 2.4.1.2.

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

i ksztattownikow dopuszcza sie w przypadkach, gdy promienie krzywizny r sg nie mniejsze, a strzatki
ugiecia f nie wieksze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w tabeli 1 z PN-89/5-10050.

Przy prostowaniu i gieciu na zimno nie wolno stosowa¢ uderzen, a stosowac¢ nalezy sity statyczne.

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

i zakonczyé w temperaturze nie nizszej niz 750°C. Obszar nagrzewania materiatu powinien by¢ 1,5 do
2 razy wiekszy niz obszar prostowany lub odksztaicalny. Ksztattowniki nalezy nagrzewac rownomiernie
na catym przekroju.

Chiodzenie elementéw powinno odbywa¢ sie powoli w temperaturze otoczenia nie nizszej niz +5°C,
bez uzycia wody.

Wskutek prostowania lub giecia w elementach nie moga wystapi¢ pekniecia lub rysy. Sposéb ich
ewentualnej naprawy winien by¢ zaakceptowany przez Inspektora. W elementach ze stali

o podwyzszonej wytrzymatosci (18G2A) nie powinny wystgpi¢ rowniez miejscowe zahartowania.

Dopuszczalne odchylki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukeyjnych, ktorych doktadnosé nie zostata podana w dokumentacji
technicznej lub innych normach, powinny by¢ zawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym roz-
réznia sie:
- wymiary przylaczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zalezne od innych wymiaréw, podlega-
jace pasowaniu, warunkujace prawidiowy montaz oraz normalne funkcjonowanie konstrukcji
- wymiary swobodne, ktérych doktadno$¢ nie ma konstrukcyjnego znaczenia

Dopuszczalne odchyiki prostosci

Dopuszczalne odchytki prostosci elementéw (pretéw éciskanych, paséw Sciskanych) od podpory do
podpory lub od wezta do wezta stezen wynoszg 1/1000 ditugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm. Dia ele-
mentéw rozcigganych odchytki mogg by¢ dwukrotnie wieksze.

Dopuszczalne skrecenie przekroju

Dopuszczalne skrecenie przekroju (mierzone wzajemnym przesunigciem odpowiadajgcych sobie
punktow przekroju) 1/1000 dtugosci, lecz nie wigcej niz 10 mm.

Dopuszczalne odchyiki swobodne ksztattu przekroju

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

Dopuszczalne odchytki ksztattu przekroju w obrebie stykdw

Styki spawane nalezy wykonac¢ z takg dokiadnoscia, aby wzajemne przesuniecia stykajgcych sie ele-
mentéw nie przekraczaty 1 mm.
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Zaleca sie pozostawienie swobodnych, nie zespawanych blach podczas pasowania stykajacych sie
elementow (dotyczy szczegdlnie stykébw montazowych)

5.2.1.8. Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej

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

5.2.1.10. Usuwanie przekroczonych odchytek

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

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

Wykaz odchytek, ocena bezpieczenstwa, sposoby naprawy wad oraz decyzja Inspektora stanowig
cze$¢ dokumentacji odbioru mostu.

5.2.1.11. Czyszczenie powierzchni i brzegdw

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

5.2.2. Skladanie konstrukciji

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji nalezy wykona¢ zgodnie z zaakceptowanym przez Inspektora pro-
jektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji

Osoby kierujgce spawaniem i spawacze powinni posiadac uprawnienia panstwowe uzyskane

w systemie kwalifikacji kierowanym przez Instytut Spawalnictwa w Gliwicach. Wszystkie prace spa-
walnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajgcym aktualne uprawnie-
nia. Niezaleznie od posiadanych uprawnien zaleca sie sprawdzenie aktualnych umiejetnosci spawaczy
poprzez wykonanie probnych zigczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiotowej konstrukcji
(szczegdlnie dotyczy elektrod zasadowych). Kazda spoina powinna by¢ oznaczona osobistym znakiem
spawacza, wybijanym na obu koncach krétkich spoin w odlegtosci 10+15 mm od brzegu, a na diugich
spoinach w odlegtosci co 1,0 m. Nalezy prowadzi¢ dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny
by¢ odnotowane wszelkie odstepstwa od Dokumentacji Technicznej i technologicznej jak réwniez
stwierdzone usterki wykonawstwa. Dziennik spawania powinien by¢ prowadzony na biezaco i tak samo
potwierdzany przez Inspektora (kontroli jakosci). Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jest bezpo-
Sredni kierownik robot.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wytrzymalosci powinna by¢ wyz-
sza niz Oo C, a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +50C. Niedopuszczalne jest spawanie
podczas opadow atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i zigczy
spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$é wzgledna powietrza wieksza niz
80%, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz podane wy-
zej) nalezy opracowac i uzgodni€ specjalne srodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.
Powierzchnie faczonych elementéw na szerokoéci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy
przed spawaniem oczysci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, thuszczu i innych zanieczyszczen do czystego
metalu.

Ukosowanie brzegdw elementéw mozna wykonywa¢ recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajgc zgorzeling i nieréwnosci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny by¢ podpawane lub wykonane taka technologig (np. przez zasto-
sowanie odpowiednich podkiadek), aby gran byla jednolita i gladka. Dopuszczalna wielko$¢ podtopie-
nia lub wklgsnigcia grani w podpoinie wg PN-85/M-69775 wg klasy wadliwosci W1 dla ztgczy specjal-
nej jakosci i W2 dla zigczy normalnej jakosci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przygotowanie brzegéw, rowkéw do spawania) nalezy
wykona¢ wg PN-65/M-69013, PN-75/M-69014, PN-73/M-69015, PN-74/M-69016, PN-65/M-69017,
PN-88/M-69018.
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Do wykonywania polaczen spawanych mozna uzywac wylacznie materiatéow spawalniczych przewi-
dzianych w projekcie technologicznym. Materialy te powinny miec zaswiadczenie o jakosci. Do wyko-
nania spoin sczepnych nalezy stosowac spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowej

i na pierwsze warstwy wypelniajgce.

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

Suszenie elektrod i topnikéw powinno byé zgodne z zaleceniami producentow. Wystagpienie na po-
wierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitéw biatych krysztatéw $wiadczy o diugotrwalym przetrzymywaniu
elektrod w wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcje chemiczng ze skiadnikami otuliny.
Wykwity te dowodza starzenia sie elektrody. Suszenie elektrod starzonych jest bezcelowe, a uzycie ich
zabronione.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Niedopuszczalne sg ry-
sy lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie.

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

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

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

Spoiny czolowe specjalnej jakosci powinny odpowiadac klasie wadliwosci ztgcza R1, a normalnej jako-
sci klasie R2 wg PN-87/M-69772. Zigcza za pomoca spoin czolowych powinny by¢ zbadane na zgina-
nie wg PN-88/M-69720. Zigcza te nalezy rowniez zbada¢ na udarno$¢ samej spoiny, strefy przejecia

i strefy ciepta materiatu wg PN-88/M-69773.

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

w sposoéb nie powodujacy uszkodzen konstrukeji lub powstania w niej dodatkowych naprezen. Powtor-
nie wykonane spoiny w miejscu usunigtych nalezy podda¢ ponownemu badaniu w pelnym zakresie
facznie z przeswietleniem

Przygotowanie brzegdw i powierzchni elementdw do spawania

Powierzchnie brzegdéw powinny byé na tyle gtadkie, aby parametry charakteryzujace powierzchnie cie-
cia wg PN-76/M-69774 nie byly wigksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy gigbokim przetopie materiaiu ro-
dzimego nie wieksze niz dla klasy 3-3-3-3.

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

Konstrukcja powinna by¢ podzielona na zespoly spawalnicze, ktdrych wymiary ograniczajg mozliwosci
transportu.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/5-10050 pkt 2.4.4.4. Wszystkie spoiny po
wykonaniu podlegajg badaniu, ocenie jakosci i odbiorowi. Kazda spoina powinna by¢ oznaczona mar-
kg spawacza. Wykonawca obowigzany jest dokona¢ badanie spoin i udostepni¢ je do kontroli Inspek-
torowi. Badania spoin polegajgce na ogledzinach i makroskopowych badaniach nieniszczacych

wg PN-75/M-69703 prowadzi Inspektor osobiscie. Badania radiograficzne i ultradzwigkowe wykonywac
moga jedynie laboratoria zaakceptowane przez Komisje Kwalifikacyjng MTiGM podczas przewodu
kwalifikujacego Wytwornie. Inspektor uprawniony jest do zarzadzania dodatkowych badan stopiwa

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

Wytwérca zobowiazany jest gromadzi¢ petng dokumentacje badan w postaci radiograméw i protoko-
1w i przekazac jg Inspektorowi podczas odbioru ostatecznego konstrukcji.

52.2 2. Usuwanie odksztatcen konstrukcii po spawaniu

Kazdy z segmentdw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokiadnej kontroli pod wzgledem
zgodnosci ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wieksze od dopuszczalnych musza
by¢ usuniete. Projekt technologiczny prostowania konstrukgji, zgodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8
2.6.8 i28 normy PN-89/S-10050 ma by¢ przygotowany przez Wytwarce. Projekt opisujacy zakres
robét i sposoby technologiczne prostowania muszg zostac zatwierdzone przez Inspektora. Operacja
usuwania odksztatcen spawalniczych odbywac sie powinna w obecnosci przedstawiciela Inspektora

z przestrzeganiem zalecen PN-89/S-10050. Wystapienie peknieé czy innych uszkodzen w elemencie

w trakcie usuwania lub po usunieciu odksztaicen spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacje

i odrzucenie danegoc elementu.
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