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M.14.01.01.   KONSTRUKCJE STALOWE 
 
1.  WSTĘP 

1.1.  PRZEDMIOT ST 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania oraz zasady kontroli jakości 
materiałów i procesów produkcyjnych związanych z wykonaniem konstrukcji stalowej i jej 
montaŜem dla realizacji zadania: „Przebudowa mostu wjazdowego na teren kąpieliska 
„Dziewoklicz” w Szczecinie”. 
 

1.2.  ZAKRES STOSOWANIA ST 

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

1.3.  ZAKRES ROBÓT OBJĘTYCH ST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad wykonania i montaŜu konstrukcji 
stalowej ustroju niosącego przęseł mostu oraz oczepów podpór pośrednich. Zakresem swym 
obejmuje wymagania stawiane materiałom i wykonywanej konstrukcji. 
 

1.4.  OKREŚLENIA PODSTAWOWE 

 Wszystkie określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi 
polskimi normami, szczególnie z normą  PN-88/B-06250, i z definicjami podanymi w ST D-
M.00.00.00. "Wymagania ogólne". 
 

1.5. OGÓLNE WYMAGANIA DOTYCZ ĄCE WYKONANIA ROBÓT 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość wykonywanych robót oraz za ich zgodność 
z dokumentacją projektową, ST oraz z poleceniami InŜyniera. 
Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST D-M.00.00.00. "Wymagania ogólne". 
 
2.  MATERIAŁY 
 
2.1. STAL KONSTRUKCYJNA 
 
2.1.1. Gatunki stali konstrukcyjnej 

Belki stalowe dwuteowe, Ŝebra usztywniające oraz poprzecznice z kątownika i prętów na 
konstrukcję przęsła  i oczepów podpór powinny być wykonane ze stali St3S. Inne gatunki 
stali (np. pochodzące z importu) mogą być zastosowane przez wytwórcę za zgodą InŜyniera. 

 
2.1.2. Tryb postępowania przy dostawach stali 

Wyroby ze stali konstrukcyjnej, przeznaczone do wytwarzania stalowej konstrukcji obiektu 
muszą: 

 
a). spełniać wymagania określone w normach przedmiotowych: 
- dla blach uniwersalnych i grubych wg PN-83/H92120, PN-79/H-92146 i PN-83/H-92203, 
- dla walcówki, prętów i kształtowników wg PN-84/H-93000 i PN-85/H-93001, 
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- dla kątowników równoramiennych wg PN-81/H-93401 
- dla dwuteowników I550 wg PN-86/H-93407 
 
2.2.  Łączniki i materiały spawalnicze. 

Zamówienia na łączniki i materiały spawalnicze składa Wytwórca stalowej konstrukcji 
mostowej u zaakceptowanych przez InŜyniera wytwórców tych materiałów. Na Wytwórcy 
konstrukcji ciąŜy obowiązek egzekwowania od dostawców i przechowywania atestów 
potwierdzających spełnienie wymagań postawionych w normie przedmiotowej dotyczącej 
danego wyrobu lub materiału. Atesty muszą być przedstawiane wraz z dostawą kaŜdej partii 
łączników i materiałów spawalniczych. Badania, które warunkują wystawienie atestów 
Wytwórca łączników lub materiałów spawalniczych przeprowadza na własny koszt. 
Materiały pochodzące z zapasów Wytwórcy konstrukcji powinny być atestowane w zakresie 
ustalonym przez InŜyniera na koszt własny Wytwórcy konstrukcji. Spełnione muszą być 
wymagania PN-89/S-10050 i norm przedmiotowych: 

- dla elektrod wg PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433,  

- dla drutów spawalniczych wg PN-88/M-69420. 

Wytwórca powinien przestrzegać stosowania elektrod według gwarancji dostawcy. Łączniki 
powinny być przechowywane w suchych i przewietrzanych pomieszczeniach z zapewnieniem 
ochrony przed korozją i w sposób umoŜliwiający segregację na poszczególne asortymenty. 
Materiały spawalnicze naleŜy przechowywać pod podłogą w suchych i ogrzewanych 
pomieszczeniach. Łączniki i materiały spawalnicze przeznaczone do wytworzenia określonej 
stalowej konstrukcji mostowej powinny być oddzielone od pozostałych. 

 
3.   SPRZĘT 

Wytwórca konstrukcji w programie wytwarzania  i Wykonawca w programie montaŜu  
obowiązani są do przedstawienia InŜynierowi do akceptacji wykaz zasadniczego sprzętu.  

Wykonawca na Ŝądanie InŜyniera jest zobowiązany do próbnego uŜycia sprzętu w celu 
sprawdzenia jego przydatności. Sprawdzenia powinno odbywać się w obecności 
przedstawiciela InŜyniera. 

 
4.  TRANSPORT 
 
4.1. Transport od dostawcy i składowanie stali konstrukcyjnej u Wytwórcy 

Załadunek, transport rozładunek i składowanie wyrobów ze stali konstrukcyjnej powinny 
odbywać się tak, aby powierzchnia stali była zawsze czysta, wolna zwłaszcza od substancji 
aktywnych chemicznie i zanieczyszczeń mogących utrzymywać wilgoć. Wyroby ze stali 
konstrukcyjnej powinny być utrzymywane w stanie suchym i składowane nad gruntem na 
odpowiednich podporach. Niedopuszczalne jest długotrwałe składowanie stali 
niezabezpieczonych przed opadami. 

Wyroby ze stali konstrukcyjnej przeznaczone do wytwarzania określonej stalowej konstrukcji 
mostowej powinny być oddzielone od pozostałych. 

4.2.  Transport na miejsce montaŜu 
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Wszystkie elementy konstrukcji powinny być ładowane na środki transportu w ten sposób, 
aby mogły być transportowane i rozładowywane bez powstania nadmiernych napręŜeń, 
deformacji lub uszkodzeń. Zalecane jest transportowanie konstrukcji w takiej pozycji w jakiej 
będzie eksploatowana. 

Ze względu na moŜliwość wyboczenia we wszystkich rodzajach konstrukcji naleŜy 
odpowiednio usztywnić elementy wiotkie na czas załadunku i transportu. Dźwigary powinny 
być transportowane w pozycji pionowej i ta pozycja powinna być zachowana we wszystkich 
fazach transportu i montaŜu konstrukcji. W pewnych przypadkach mogą być one 
transportowane w innej pozycji jeśli będą odpowiednio zabezpieczone przed utratą 
stateczności i innymi uszkodzeniami. InŜynier, w razie potrzeby, moŜe Ŝądać wykonania 
odpowiednich obliczeń. Sposób mocowania elementów musi wykluczać moŜliwość 
przemieszczenia, przewrócenia lub zsunięcia się w czasie transportu. PrzewoŜone elementy 
powinny być załadowane w ten sposób, aby nie przekraczały skrajni drogowej lub kolejowej. 

4.3.  Odbiór konstrukcji po rozładunku 

JeŜeli InŜynier zawarł oddzielne umowy na: 

- wytwarzanie konstrukcji, 

- montaŜ konstrukcji na miejscu budowy, 

z róŜnymi podmiotami gospodarczymi, wówczas Wykonawca montaŜu musi dokonać odbioru 
konstrukcji po rozładunku i naprawieniu uszkodzeń powstałych w transporcie. Odbiór 
powinien być dokonany w obecności przedstawiciela InŜyniera i powinien być przez 
InŜyniera zaakceptowany. Wytwórca konstrukcji powinien dostarczyć wszystkie elementy 
konstrukcji przez siebie wytworzone, a takŜe wszystkie elementy stalowe, które będą uŜyte na 
miejscu budowy. Z dostawy wyłączone są farby i materiały spawalnicze, których stosowanie 
jest ograniczone okresami gwarancji. Przekazane powinny być dokumenty opisujące 
zastosowane podczas wytwarzania materiały, procesy technologiczne oraz wyniki badań 
odbiorów. 

4.4.  Likwidacja uszkodzeń transportowych 

Podczas odbioru po rozładunku naleŜy sprawdzić czy elementy konstrukcyjne są kompletne i 
odpowiadają załoŜonej w projekcie technicznym geometrii. Dopuszczalne odchyłki nie 
powinny przekraczać odchyłek podanych w p. 2.4.2.8 i 2.8 w PN-89/S-10050. 

Jeśli usuwanie odchyłek i uszkodzeń InŜynier uzna za konieczne, to Wytwórca przedstawia 
InŜynierowi do akceptacji projekt technologiczny usuwania odchyłek. InŜynier moŜe zastrzec, 
jakich prac nie moŜna wykonywać bez obecności przedstawiciela InŜyniera. Koszt prac 
ponosi wytwórca konstrukcji, a do ich wykonania powinien przystąpić tak szybko, jak to jest 
moŜliwe ze względów technologicznych. Po zakończeniu prac Wykonawca montaŜu 
dokonuje odbioru w obecności przedstawiciela InŜyniera. 

 
5.  WYKONANIE   ROBÓT 
 
5.1.  Prace związane z wykonaniem i montaŜem konstrukcji 
 
5.1.1. Program montaŜu i scalania konstrukcji na miejscu budowy 
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Rozpoczęcie robót moŜe nastąpić po pisemnym zaakceptowaniu przez InŜyniera programu 
montaŜu. Program sporządzany jest przez Wykonawcę montaŜu. Program powinien zawierać: 

a. harmonogram terminowy realizacji, 

b. projekt montaŜu, 

c. sprawdzenie pracy statycznej konstrukcji, jeśli podczas montaŜu będzie ona podpierana w  

    innych punktach niŜ przewiduje to projekt techniczny, 

e. informacje o podstawowym sprzęcie montaŜowym przewidzianym do realizacji zadania, 

f.  inne informacje Ŝądane przez InŜyniera. 

 
5.1.2.  Akceptowanie stosowanych technologii 

Jeśli jakaś czynność technologiczna nie jest określona w projekcie technicznym lub zachodzi 
konieczność zmiany technologii, Wykonawca musi uzyskać akceptację InŜyniera. 

5.1.3.  Kontrola wykonanych robót 

InŜynier jest uprawniony do wyznaczenia harmonogramu czynności kontrolnych, badawczych 
i odbiorów częściowych na czas których naleŜy przerwać roboty. W zaleŜności od wyniku 
badań InŜynier podejmie decyzję o kontynuowaniu robót. 

5.1.4.  Dziennik budowy 

Decyzje InŜyniera są przekazywane Wykonawcy przez wpisy w dzienniku budowy. 

 
5.2.  WYKONANIE KONSTRUKCJI W WYTWÓRNI 
 
5.2.1.  Obróbka elementów 
 
5.2.1.1.  Sprawdzenie wymiarów wyrobów ze stali konstrukcyjnej   

Wytwarzanie konstrukcji naleŜy poprzedzić sprawdzeniem wymiarów i prostoliniowości 
uŜywanych wyrobów ze stali konstrukcyjnej. Bez uprzedniego prostowania mogą być uŜyte 
wyroby w których odchyłki wymiarów i kształtów nie przekraczają dopuszczalnych odchyłek 
wg PN-89/S-10050 pkt 2.4.2. 

5.2.1.2.  Cięcie elementów i obrabianie brzegów 

Cięcie elementów i obrabianie brzegów naleŜy wykonywać zgodnie z ustaleniami projektu 
technicznego, ale by zachowane były wymagania PN-89/S-10050 pkt 2.4.1.1. Cięcie 
elementów moŜna wykonać mechaniczne noŜycami lub piłą albo dla wszystkich gatunków 
stali stosować cięcie gazowe (tlenowe) automatyczne lub półautomatyczne, a dla elementów 
drugorzędnych równieŜ ręczne. Brzegi po cięciu powinny być oczyszczone z naderwań. Przy 
cięciu noŜycami podniesione brzegi powierzchni cięcia naleŜy wyrównać na odcinkach 
wzajemnego przylegania z powierzchnią cięcia elementów sąsiednich. 

5.2.1.3. Czyszczenie powierzchni brzegów 

Przed przystąpieniem do składania konstrukcji InŜynier przeprowadza odbiór elementów w 
zakresie usunięcia gradu, oczyszczenia i oszlifowania powierzchni przylegających i brzegów 
stykowych z zachowaniem wymagań PN-89/S-10050, PN-87/M-04251, PN-76/M-69774. 
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5.2.2.  Składanie konstrukcji 
 
5.2.2.1.  Spawanie 

Spawanie elementów konstrukcji naleŜy wykonać zgodnie z zaakceptowanym przez InŜyniera 
projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji. 
Wszystkie prace spawalnicze moŜna powierzać jedynie wykwalifikowanym spawaczom, 
posiadającym aktualne uprawnienia. 

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości 
powinna być wyŜsza niŜ 0oC, a stali o podwyŜszonej wytrzymałości wyŜsza niŜ +5oC. 
Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadów atmosferycznych przy niezabezpieczeniu 
przed nimi stanowisk  roboczych i złączy spawalniczych W utrudnionych warunkach 
atmosferycznych (wilgotność względna powietrza większa niŜ 80% , mŜawka, wiatry o 
prędkości większej niŜ 5 m/s, temperatury powietrza niŜsze niŜ podane wyŜej) naleŜy 
opracować i uzgodnić specjalne środki gwarantujące otrzymanie spoin naleŜytej jakości. 

Powierzchnie łączonych elementów na szerokości nie mniejszej niŜ 15 mm od rowka spoiny 
naleŜy przed spawaniem oczyścić ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych zanieczyszczeń 
do czystego metalu. 

Ukosowanie brzegów elementów moŜna wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem 
tlenowym, usuwając zgorzelinę i nierówności.  

Do wykonania połączeń spawanych moŜna uŜyć wyłącznie materiałów spawalniczych 
przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiały te powinny mieć zaświadczenie o 
jakości. Do wykonania spoin sczepnych naleŜy stosować spoiwa w gatunku takim jak na 
warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypełniające 

Opakowanie przechowywanie i transport elektrod, drutów do spawania i topników powinny 
być zgodne z  wymaganiami obowiązujących norm i zaleceniami producentów. 

Suszenie elektrod i topników powinno być zgodne z zaleceniami producentów. Wystąpienie 
na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitów białych kryształków świadczy o 
długotrwałym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a takŜe o wejściu wody w 
reakcję chemiczną ze składnikami otuliny. Wykwity te dowodzą starzenia się elektrody. 
Suszenie elektrod starzejących się jest bezcelowe, a uŜycie ich zabronione. 

Sprzęt spawalniczy powinien umoŜliwiać wykonanie złączy spawanych zgodnie z technologią 
spawania i dokumentacją konstrukcyjną. Jego stan techniczny powinien zapewnić utrzymanie 
określonych parametrów spawania, przy czym wahania natęŜenia i napięcia prądu podczas 
spawania nie mogą przekraczać 10%. 

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń ŜuŜla, pasm ŜuŜlowych 
lub zaklęśnięć. W spoinach nie obrabianych nierówność lica spoiny nie powinna przekraczać 
15% grubości spawanych elementów. 

5.2.2.2. Usuwanie odkształceń konstrukcyjnych po spawaniu 
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KaŜdy z segmentów konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokładnej kontroli pod 
względem zgodności kształtu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchyłki większe od 
dopuszczalnych muszą być usunięte. 

Operacja usuwania odkształceń spawalniczych powinna odbywać się w obecności InŜyniera z 
przestrzeganiem zaleceń PN-89/S-10050. 

Wystąpienie pęknięć czy innych uszkodzeń w elemencie w trakcie usuwania lub po usunięciu 
odkształceń spawalniczych powoduje jego dyskwalifikację i odrzucenie danego elementu. 

5.2.2.3.  Wykonania elementów dla montaŜu wstępnego, transportu i montaŜu na  
miejscu budowy 

Elementy, które nie pozostają na trwałe w moście mogą być wykonane według wymagań 
uzgodnionych jednorazowo między Wytwórcą, a InŜynierem. Wymagania te nie muszą 
spełniać warunków zawartych w ST. 

5.2.2.4.  Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyłką 

Elementy konstrukcji muszą być przed wysyłką zabezpieczone antykorozyjnie, bez warstwy 
nawierzchniowej, którą naleŜy wykonać po montaŜu konstrukcji. Wykonanie czynności 
związanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powierzchni i nanoszenia powłok 
ochronnych powinno być przewidziane w moŜliwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukcji. 
Wymagania i wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego wg ST M.14.02.01. 

Elementy wysyłkowe powinny być zabezpieczone przed przekroczeniem napręŜeń i utratą 
stateczności w czasie transportu z Wytwórni na miejsce wbudowania.   

 
5.3.  MontaŜ i scalanie konstrukcji na miejscu budowy 
 
5.3.1.  Składowanie konstrukcji na placu budowy 

Obowiązkiem Wykonawcy montaŜu jest przygotowanie placu składowego i udostępnienie  go 
Wytwórcy, by mógł dokonać rozładunku dostarczonej konstrukcji i usunąć ewentualne 
uszkodzenia powstałe w transporcie. Konstrukcję na placu budowy naleŜy układać zgodnie z 
projektem technologii montaŜu, uwzględniając kolejność poszczególnych faz montaŜu. 
Konstrukcja nie moŜe bezpośrednio kontaktować się z  gruntem lub wodą i dlatego naleŜy ją 
układać na podkładach drewnianych lub betonowych (np. na podkładach kolejowych).  

Sposób układania konstrukcji powinien zapewniać: 

1. jej stateczność i nieodkształcalność, 

2. dobre przewietrzenie elementów konstrukcyjnych,  

3. dobrą widoczność  oznakowania elementów składowanych, 

4. zabezpieczenie przed gromadzeniem się wód opadowych, śniegu, zanieczyszczeń. 

W miarę moŜliwości naleŜy dąŜyć do tego aby dźwigary i belki były składowane w pozycji 
pionowej (takiej jak w konstrukcji) podparte w węzłach. 

5.3.2. Przemieszczanie elementów konstrukcji do ostatecznego ich połoŜenia 
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Elementy składowane na placu budowy muszą być transportowane do miejsca wbudowania w 
sposób gwarantujący ich nieuszkodzenie. Elementy transportowane przy pomocy dźwigów 
muszą być podnoszone przy uŜyciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad 
bezpieczeństwa (próbne uniesienia na 20 cm, brak przeszkód na drodze transportu, 
przeszkolona i odpowiednio wyposaŜona załoga). 

5.3.3.  Wykonanie połączeń tymczasowych 

Konstrukcje całkowicie spawane muszą być scalone wg projektu montaŜu i projektu 
technologii spawania, zawierającego plan spawania. Spawane styki montaŜowe mogą być 
wykonane przy zapewnieniu warunków przewidywanych w projekcie technologii spawania, a 
szczególnie przy odpowiedniej temperaturze, wilgotności oraz osłonięcia od wiatrów. 

5.3.4.  Wykonanie połączeń stałych na miejscy budowy 
 
5.3.4.1.  Połączenia spawane 

Wszystkie spoiny wykonane na placu budowy muszą być przewidziane w projekcie 
technologicznym. Jeśli zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin pomocniczych 
(włączając w to spoiny szczepne) musi to być zaakceptowane przez InŜyniera wpisem do 
dziennika budowy. Spawanie nie przewidzianych w projekcie technicznym uchwytów 
montaŜowych (uszy) do podnoszenia lub zamocowań wymaga zgody InŜyniera. InŜynier 
moŜe zaŜądać wykonania obliczeń sprawdzających skutki przyspawania uchwytów 
montaŜowych. Spawanie naleŜy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN-89/S/10050 pkt 
2.4.4.4. Roboty spawalnicze na obiekcie prowadzić moŜna w temperaturze powyŜej 5oC. 

5.3.5.  Osadzanie przęseł na podporach 

Opuszczenie konstrukcji nie moŜe powodować deformacji wykraczających poza obszar pracy 
spręŜającej nawet w przypadku awarii podnośników. W czasie osadzania przęsła główne 
elementy muszą zachowywać swoje płaszczyzny. Operacja osadzania powinna być 
realizowana stopniowo z wykorzystaniem podkładek stalowych i klinów dębowych, tak by w 
jednej fazie nie opuszczać więcej niŜ 1/500 rozpiętości przęsła. Osadzenia przęseł na 
podporach powinno odbywać się przy obecności InŜyniera. 

5.3.7.  Zabezpieczenie antykorozyjne przy montaŜu 

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowej przed korozją wykonane jest w Wytwórni, 
gdzie wykonuje się wszystkie warstwy powłoki zabezpieczającej przed korozją z 
wyłączeniem ostatniej warstwy nawierzchniowej. Po ukończeniu montaŜu powłokę 
antykorozyjną naleŜy dokończyć zgodnie z ST  M.14.02.01. 

5.3.8.  BHP i ochrona środowiska 

Za przestrzeganie aktualnie obowiązujących państwowych i lokalnych przepisów BHP i o 
ochronie środowiska odpowiada Wykonawca. InŜynier nie moŜe nakazać wykonania 
czynności, których wykonanie naruszyłoby postanowienia tych przepisów. 

 
6.  KONTROLA JAKO ŚCI 
 
6.1.  Obowiązki Wykonawcy 

Wykonawca ma obowiązek prowadzić kontrolę jakości wykonywanych przez siebie robót, 
niezaleŜnie od działań kontrolnych InŜyniera. 

6.2.  Odbiory częściowe 
 



72 
 

Harmonogramy odbiorów częściowych sporządza InŜynier po zapoznaniu się z programem 
wytwarzania konstrukcji i programów montaŜu. Harmonogramy stanowią integralną część 
akceptacji programów. Sposób i zakres odbiorów częściowych opisane są w pkt 5 niniejszej 
specyfikacji. 

 
7.   OBMIAR ROBÓT 
 
Jednostką obmiarową konstrukcji stalowej jest 1 kg. Do płatności przyjmuje się tonaŜ zgodnie 
z projektem, zwiększony lub zmniejszony o ilości wynikające z zaaprobowanych zmian. 
1. CięŜar właściwy stali i staliwa naleŜy przyjmować wg PN. Naddatki wynikające z 
zastosowania przez Wykonawcę elementów zamiennych o większych niŜ potrzeba  
wymiarach nie są zaliczane do tonaŜu. 
2. CięŜar śrub, nakrętek, podkładek, ściągów, itp. wlicza się do tonaŜu konstrukcji wg ich 
nominalnego cięŜaru i wymiarów. 
3. Nie wlicza się do tonaŜu powłok ochronnych. 
4. CięŜar spoin wlicza się do tonaŜu wg ich nominalnych wymiarów. Nie potrąca się   
    tonaŜu otworów i wcięć o powierzchni mniejszej niŜ 0,01 m2. 
 
8.  ODBIÓR  KOŃCOWY 

Końcowy odbiór stalowej konstrukcji mostowej dokonany jest po ukończeniu obiektu 
(ukończone mają być roboty związane z pomostem, izolacją, nawierzchnią, dojazdami itp.), w 
połączeniu z próbnym obciąŜeniem. Wszystkie obiekty mostowe muszą być odbierane 
komisyjnie z zachowaniem warunków określonych w pkt. 2.8 PN-89/S-10050. 

 
9.  PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Zaaprobowany tonaŜ wykonanej konstrukcji wg obmiaru jest płatny na podstawie ceny 
jednostkowej za 1 kg, która uwzględnia odpowiednio: 

w  zakresie  wytwarzania  konstrukcji:  

dostarczenie wszystkich czynników produkcji i wykonanie konstrukcji, ale takŜe 
sporządzenie wszystkich wymaganych dokumentów, projektów, rysunków i oznakowań 
elementów, wykonanie wszystkich wymaganych badań, umoŜliwienie przedstawicielowi 
InŜyniera wykonywania jego czynności,  dostarczenie konstrukcji na miejsce montaŜu wraz z 
kompletem łączników, usunięcie uszkodzeń powstałych w transporcie, 

w  zakresie  montaŜu  konstrukcji  na  budowie: 

odebranie od Wytwórcy konstrukcji i dostarczenie pozostałych czynników montaŜu oraz 
montaŜ konstrukcji, ale takŜe sporządzenie wszystkich wymaganych dokumentów, rysunków 
i oznakowań elementów, wykonanie wszystkich wymaganych badań, umoŜliwienie 
przedstawicielowi InŜyniera wykonania jego czynności. Wykonanie, rozbiórkę i usunięcie 
poza pas drogowych rusztowań i koniecznych urządzeń pomocniczych, zapewnienie 
bezpieczeństwa osób, które mogą znaleźć się w obszarze prac montaŜowych. 

 
10.  PRZEPISY   ZWIĄZANE 
 
10.1.  Normy i zalecenia 
 
PN-89/S-10050               Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i  
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                                        badania. 
PN-77/B-06200              Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania 
PN-85/S-10030               Obiekty mostowe. ObciąŜenia. 
PN-90/H-01103       Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie barwne. 
PN-87/H-01104      Stal. Półwyroby i wyroby hutnicze. Cechowanie. 
PN-94/H-92203     Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary. 
PN-84/H-93000     Stal węglowa niskostopowa. Walcówka i pręty walcowane na gorąco. 
PN-86/H-93407     Stal. Dwuteowniki walcowane. Wymiary. 
PN-97/H-93452     Dwuteowniki stalowe szerokostopowe. Wymiary. 
PN-70/K-02036              Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajnie statyczne. 
PN-69/K-02057               Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowli. 
PN-87/M-04251              Struktura geometryczna powierzchni. Chropowatość 
                                         powierzchni. Wartości liczbowe parametrów. 
PN-77/M-69000      Spawalnictwo. Spawanie metali. Nazwy i określenia. 
PN-84/M-69001      Spawalnictwo. Spajanie metali i procesy pokrewne. Podział. 
PN-75/M-69002      Spawalnictwo. Pozycje spawania. Klasyfikacja i oznaczenia. 
PN-91/M-69430      Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania 

    stali. Ogólne wymagania i badania. 
PN-75/M-69703      Spawalnictwo. Wady złączy spawanych. Nazwy i określenia. 
PN-74/M-69771      Spawalnictwo. Wady złączy doczołowych wykrywane badaniami 

    radiofotograficznymi. Nazwy i określenia. (stan 1976 r.) 
PN-76/M-69774      Spawalnictwo. Cięcie gazowe stali węglowych o grubości 5 ÷ 100 

    mm. Jakość powierzchni cięcia. 
PN-85/M-69775      Spawalnictwo. Wadliwość złączy spawanych. Oznaczenie klasy 

    wadliwości na podstawie oględzin zewnętrznych. 
PN-87/M-69776  Spawalnictwo. Określenie wysokości wad spoin na podstawie 

gęstości optycznej obrazu na radiogramie. 
PN-89/M-69777      Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwości złączy spawanych na 

    podstawie wyników badań ultradźwiękowych. 
PN-89/M-70055/01      Spawalnictwo. Badania ultradźwiękowe złączy spawanych. 

    Postanowienia ogólne. 
PN-68/M-80201              Liny stalowe z drutu okrągłego. Wymagania i badania. 
PN-77/M-82002              Podkładki . Wymagania i badania. 
PN-77/M-82003              Podkładki. Dopuszczalne odchyłki wymiarów oraz 
                                          kształtu i połoŜenia . 
PN-78/M-82005              Podkładki okrągłe zgrubne. 
PN-78/M-82006              Podkładki okrągłe dokładne. 
PN-83/M-82039              Podkładki okrągłe do połączeń spręŜanych. 
PN-77/M-82008              Podkładki spręŜyste. 
PN-79/M-82009              Podkładki klinowe do dwuteowników 
PN-79/M-82018              Podkładki klinowe do ceowników. 
PN-84/M-82054/01         Śruby, wkręty i nakrętki. Stan powierzchni. 
PN-82/M-82054/02         Śruby, wkręty i nakrętki. Tolerancje. 
PN-82/M-82054/03         Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne śrub 
                                           i wkrętów. 
PN-82/M-82054/09         Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne nakrętek. 
PN-85/M-82101              Śruby z łbem sześciokątnym. 
PN-86/M-82144              Nakrętki sześciokątne 
PN-86/M-82153              Nakrętki sześciokątne niskie. 
 


