Szczegobtowa Specyfikacja Techniczna

M — 23.00.00. USTROJE NGSNE

M — 23.52.00. Presta stalowe

M — 23.52.06. Naprawa pknie¢ w elementach gtdéwnych lub ze stali
niespawalnej w prastach stalowych poprzez zastosowanie
srub sprezajacych

M — 23.52.07. Naprawa pknie¢ w elementach gtdéwnych lub ze stali
niespawalnej w prastach stalowych poprzez zastosowanie
potaczen klejowo-sprezonych

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SSh svymagania techniczne dotyze wykonania i odbioru robot
zwigzanych z naprag peknig¢ w elementach gtownych lub ze stali niespawalngyrpez
zastosowanie patzer sprzonych adz klejowo-spezonych.

1.2. Zakres stosowania SST

SST jest stosowana jako dokument przetargowy irkeitdwy oraz przy zlecaniu i realizacji
robét wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.  Zakres robot obgtych SST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmujzynndci zwiazane z napraav peknieé

poprzez zastosowanie poter sprzonych dz klejowo-spezonych. Zakres robo6t obejmuje:

- oczyszczenie i uszorstnienie powierzchgzbnych blach,

- wywiercenie otworow,

- wykonanie i montaobustronnych naktadek,

- instalacg i sprzenie srub spezajacych z ewentualnym zastosowaniem kompozycji
klejowej,

- zabezpieczenie antykorozyjne.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia stosowane w niniejszej SSd zyodne z obowizujacym prawem budowlanym,
wlasciwymi  normami oraz ok&eniami podanymi w cytowanym {shiennictwie
technicznym.



1.4.1. Sruba spezajgca — $ruba wysokiej wytrzymakei stosowana do wywotlania
wzajemnego dociskué¢zonych elementow.

1.4.2. Pokczenie sprzone — pohczenie, w ktérym wzajemny docisk element@ezionych
jest wykorzystywany do przenoszenia sit stycznyotrywapcych.

1.4.3. Pofczenie klejowo-sptone — pohczenie klejowe pracage w warunkach docisku
uzyskanego za pomaérub spezajacych.

1.4.4. Zaprawa klejowa kompozycja klejowa z napetniaczem

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogdlne

Ogoblne wymagania dotygze materiatbw podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania
ogolne” p.2.

2.2.  Dobér materiatéw

2.2.1.Sruby spezajace

Do wykonania palczer sprzonych naley stosowa sruby z tbem sz&iokatnym, klasy 10.9

lub 12.9 wg PN-82/M-82054/03 [6]. Klasa étavosci mechanicznych naiiek powinna

wynosi odpowiednio 10 lub 12. Zalecag sstosowanigrub z gwintem metrycznym M20 i
M24, klasy 10.9.

2.2.2. Blachy stalowe
Blachy stalowe do wykonania naktadek powinny tyykonane ze stali St3S lub 18G2.
Gruba¢ blach okréla sk w projekcie technicznym i technologicznym naprawy.

2.2.3. Zaprawa klejowa

Nalezy stosowdé zaprawy klejowe na bazieywic epoksydowych, posiadgje aktualne
aprobaty techniczne IBDIM. Przykladowy zestaw matéw do wykonania zaprawy
klejowej: Kklej zywiczny Epidian 51 lub 57, utwardzacz Z-1, napein@&a (np. cement
portlandzki marki 3645 lub krzemionka aktywna).

2.2.4. Powtoki malarskie

Do renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego w magh wykonanych napraw naje
stosowé zestawy powlok malarskich posiaglzg aktualne aprobaty techniczne IBDIM i
spetniagcych wymagania SST 23.52.01.

2.3. Przechowywanie materiatow

Materiaty powinny by przechowywane w suchych pomieszczeniach zagtjah. Materiaty
malarskie naley przechowywé& w oryginalnych opakowaniach, w sposob zgodny z
zaleceniami producentow.



3. SPRET

3.1. Wymagania ogdlne

Ogoblne wymagania dotygee sprztu podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogélne”
p.3.

3.2.  Wykaz sprztu do wykonania robot

Przygotowanie powierzchni stali najewykona stosujc nas¢pujacy sprzt:

- piaskownicagrutownica lub zestaw do czyszczenia w@odd wysokim cinieniem,

- skrobaki, szczotki stalowe, szlifierki elektryezmilniki reczne.

Otwory na sruby naley wykona wiertarky reczma 0 nagdzie elektrycznym lub
pneumatycznym.

Sprzaniesrub naley wykona cechowanym kluczem dynamometrycznym.

Inny, drobny spra, potrzebny do wykonania wymienionych roboét to:stagv kluczy
widtowych i nasadowych, mtotek dziobak, punktakzgminak.

Do nanoszenia powtok malarskich nglestosowa:

- pedzle malarskie z naturalnego witosia,

- zestawy do malowania natryskowego — dlaydh powierzchni.

Zapraw klejowa nalezy naktad& szpachd tynkarsk.

Ponadto Wykonawca powinien dyspondwasztowaniem sktadanym.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogdlne

Ogolne wymagania dotygee transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagaugjane”
p.4.

4.2. Inne wymagania dotycgce transportu

Materiaty mog by¢ przewaone dowolnymisrodkami transportu. Materiaty powinny by
czasie transportu zabezpieczone przed szkodliwyiataggem czynnikoOw atmosferycznych,
zanieczyszczeniem i uszkodzeniami mechanicznymi.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania robot podano w SST D-M@O0M ,Wymagania ogoélne” p.5.



5.2.  Przygotowanie robot

Przystpienie do wykonania robot naprawczych must lpoprzedzone analizprzyczyn

powstania uszkodzenia i usgoiem tych przyczyn (prace nie gtg niniejsa SST).

Przed przysipieniem do usuwania cgniccia Wykonawca wykona szczegOlgw

inwentaryzagj uszkodzenia, projekt techniczny i technologiczrapnawy oraz przedmiar

robot, ktore przedstawi do akceptacji Inspektord2dau.

Projekt techniczny i technologiczny naprawy powmndadejmowa:

- wymagania dotycxre ewentualnego stosowania konstrukcji edhijacej (nie obgte
niniejszy SST),

- dobdr srednicy i1 klasy wytrzymakxiowej srub spezajacych oraz warté¢ momentu
dokrecenia,

- sposob przygotowania powierzchni kontaktowych wagaéniu,

- dobdr rodzaju klucza dynamometrycznego,

- receptug przygotowania i SposOb nanoszenia zaprawy klejowej

- sposob zabezpieczenia antykorozyjnego powierzdaiti\8 miejscu wykonanych roboét
naprawczych,

- projekt organizacji ruchu na czas wykonania robot.

W ramach prac przygotowawczych nalewykona& niezlgdne rusztowania i pomosty

robocze.

5.3.  Opis wykonania robot

5.3.1. Przygotowanie blach naktadkowych

Obustronne naktadki nate wykona& w warunkach warsztatowych. Wymiary naktadek i ich
gruba¢ okresla projekt techniczny naprawy. W nakitadkach malevywiercic otwory, o
srednicy i potaeniu zgodnym z projektem. Zaprojektowane rozmiesaiez i srednice
otworéw oraz grubiei naktadek powinny uwzgtiniac warunki konstrukcyjne podane w PN-
S-10052 [8].

Powierzchng nakiadek naley przygotowa zgodnie z projektem technologicznym oraz
wstepnie zabezpieczyantykorozyjnie.

5.3.2. Przygotowanie powierzchnikmictego elementu

Trasowanie otworOw ndruby spezajace naley wykona poprzez przyleenie wczeéniej
wykonanych nakfadek. Nalg unika lokalizowania otworéw w miejscu ¢Rniecia. Na
koncach gkniecia naley wywiercic wiertarky otwory srednicy 68 mm, zapobiegage
propagacji pknigcia. Po wywierceniu wszystkich otworéw powierzehnstali wokot
pekniccia naley oczycic z powilok malarskich i produktow korozji. Oczyszore
powierzchni stali natey wykona przez piaskowaniesrutowanie lub wod pod wysokim
cisnieniem (,lang wodmy”). Wiasciwie przygotowane podie stalowe powinno l#yczyste,
wolne od pytoéw, olejow, ttuszczow i innych czynmik@ogarszajcych przyczepni. Stopie

I sposOb oczyszczenia podéo powinny zosta okreslony w projekcie technologicznym
naprawy, w zalenosci od zakladanego wspotczynnika tarcia i peBsgo zabezpieczenia
antykorozyjnego. Minimalna powierzchnia oczyszcaeslementu powinna wyn@siO cm z
kazdej strony naktadki. Oczyszczenie powierzchni aalyykona nie p&niej niz 5 godzin
przed spgzeniemsrub.




5.3.3. Wykonanie pgtzenia spgzonego

Po oczyszczeniu powierzchni najezainstalowa naktadki i sruby spezajace. Migdzy
zewretrznymi powierzchniami blach pgdzenia a tbem i nakika sruby musz znajdowa si¢
podkiadki.

Sprzenie sruby naley wykona kluczem dynamometrycznym, rozpoczytajod $rub
najblizszychsrodkowi pohczenia i stosac moment dokycenia o wartéci do 0,80 M, gdzie
Ms — warté¢ koncowa momentu dokceniasruby, podana w projekcie technologicznym. Po
wstepnym dokeceniu wszystkichérub naley wykona ich dopezenie do petnej warkoi
momentu dokgcenia, zachowdg kolejnac¢ jak przy wsgpnym spezaniu.

5.3.4. Wykonanie patzenia klejowo-sprzonego

Po oczyszczeniu powierzchni stali powierzchnie &kttwe podczenia nalgy odthkcic
przez zmycie acetonem a ngmstie powlec zapraav klejowa. Grubgé zaprawy klejowej
powinna by tak dobrana, aby zaprawa po wypetnieniu lokalng@réwndci blach miata
gruba¢ okoto 2 mm. Nagpnie naley zainstalowa sruby spezajace i przed stwardnieniem
kleju wykona ich spezanie wg pkt. 5.3.3.

5.3.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Wykonane paiczenie nalgy zabezpieczyz zewntrz przed wnikaniem wody do wszystkich
stykow blach oraz stykow rdzy podktadkami i naktkami lub tbamisrub. Zabezpieczenie
antykorozyjne naley wykona zgodnie z zasadami podanymi w SST 23.52.01. Ke&stwy
nawierzchniowej naley dopasowédo kolorystyki otaczagych elementéw.

5.4.  Warunki wykonania robot

Prace mena wykonywa, jezeli temperatura powietrza jest niegzsia nk 5°C, a wilgotngé
powietrza nie powinna przekra€z&0 %. Dodatkowo, podczas naktadania powtok maieinsk
temperatura malowanego elementu powinné& ¢ty najmniej o 3 wyzsza od temperatury
punktu rosy.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci rob6t

Ogolne zasady kontroli jakoi rob6t podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdlp.6.

6.2. Kontrola materiatow

Kontrolasrub polega na sprawdzeniu cechowania, znagegjo s¢ na tbiesruby.

Kontrola blach do wykonania naktadek polega nagstavieniu przez Wykonawatestow
hutniczych.

Kontrola zapraw klejowych polega na sprawdzeniudngéci ich przygotowania z receptur
robocz.

Kontrola materiatdw do wykonania powtok malarskipolega na przedstawieniu przez
Wykonawe deklaracji zgodn&i z wymaganiami aprobat technicznych. Nsgledwnie
sprawdzé dakt przydatndci do stosowania, warunki przechowywania i starkopa.



6.3. Kontrola wykonanych robot

Kontrola wykonanych robot obejmuije:
- sprawdzenie oczyszczenia powierzchni stali wg PO-8501-2 [2],
- sprawdzenie wymiaréw geometrycznych naktadek, avasti srednic otworow,
- sprawdzenie momentow dakeniasrub,
- sprawdzenie jakai powtok malarskich —wg SST 23.52.01.
Wykonawca powinien prowadzidokumentag sprkzania, w ktorej odnotowuje kolejséd
sprzania oraz wartei momentow dokgcenia w fazie montawej i uzytkowej.
Sprawdzenie momentu dekenia naley wykona w min 1/5 liczbysrub w pohczeniu, lecz
nie mniej nk w 4 $rubach. Sprawdzenie polega na egkniu nakgtki o 1/6 obrotu i
odczytaniu wartéci momentu M, dokrceniu nakegtki do potazenia pierwotnego i
odczytaniu wartéci Mmnax. Nachg sruby jest whaciwy, jezeli spetnione gwarunki:

Mmin= 0,95 My oraz Max< 1,05 M
Jezeli w pokczeniu chocia jednasruba nie spetnia w/w warunkéw, najeskontrolowa
wszystkiesruby. Do sprawdzenia nagu srub naley stosowa inny klucz dynamometryczny,
niz do montau.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. OgOllne zasady obmiaru robét

Ogolne zasady obmiaru robo6t podano w SST D-M-00@QWymagania ogélne” p.7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiaru jest 1 sztuk@ub spezajacych zastosowanych do naprawy.

7.3. Szczego6towe zasady obmiaru robot

L.p. Numer SST Nazwa elementu robo6t Jednostka sdlo
Podstawa wyceny jednostek
23.52.06. Naprawa peknieé w elementach gtéwnych lub ze stali szt
niespawalnej w prastach stalowych poprzez
zastosowanigrub sprezajacych
23.52.07. Naprawa peknig¢é w elementach gtéwnych lub ze stali szt
niespawalnej w przstach stalowych poprzez
zastosowanie pciczai klejowo-sprezonych
1. Cennik IPB Wykonanie projektu technicznego htemogicznego
naprawy
2. KSNR 2 /1402 | Montai demonta rusztowania stacjonarnego ’m
3. KSNR 2/1403 | Montai demonta rusztowania podwieszonego ’m
4. KNR 0-25/ Czyszczenie powierzchni stali do projektowego si@pn m?
0104-0119 CZystacCi
5. | KNR 4-06/0309| Koszt wytworzenia nakltadek Mg
(dodatkowo naley uwzgkdni¢ koszt stali)
6. | KNR 4-06/0103| Wiercenie otworOw w naprawiangti@mencie szt.
KNR 2-33/0304| Montasrub spezajacych szt.
(dodatkowo uwzgldni¢ koszt kompozycji klejowe))
7. | KNR 0-25/0202| Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego ‘'m




8. ODBIOR ROBOT

8.1. 0OgOllne zasady odbioru robot

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w SST D-M-00@Q,Wymagania ogolne” p.8.

8.2. Szczegotowe zasady odbioru robot

Odbiorowi robo6t ulegaych zakryciu podlegaj

- przygotowanie powierzchni kontaktowych,

- Sprzenie styku,

- wykonanie kolejnych warstw powtok malarskich.

Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z niniegszspecyfikacg oraz wymaganiami
Inspektora Nadzoru, zeli zostaty spetnione warunki wg pkt. 6. Wykonavecdowhnzany jest
do wykonania rob6t poprawkowych na wtasny koszt iewminie ustalonym z Inspektorem
Nadzoru.

9. PODSTAWA P:LATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotycgce podstawy ptatndci

Ogolne ustalenia dotygze podstaw ptatrssi podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania
0golne” p.9.

9.2. Cena jednostki obmiarowe;j

Cena jednostkowa uwzglnia:

- zapewnienie niezfginych czynnikow produkciji,

- monta i demonta rusztowa,

- oczyszczenie powierzchni stali,

- wytworzenie naktadek,

- wykonanie otworéw w naprawianym elemencie,
- przygotowanie i natzenie zaprawy klejowej,

- monta i sprzeniesrub,

- wykonanie kompletnej powtoki antykorozyjnej,
- oczyszczenie placu robo6t z usgsiem zanieczyszchagooza pas drogowy,
- wykonanie badaprzewidzianych w SST.



10. PISMIENNICTWO | PRZEPISY ZWI AZANE

[1] PN-ISO-8501-1 Przygotowanie podio stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych pagto stalowych oraz
podiazy stalowych po catkowitym usugtiu wczeéniej natazonych
powtok

[2] PN-ISO-8501-2 Przygotowanie podio stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Stopnie przygotowania véoeg pokrytych
powtokami podtay stalowych po miejscowym uswgiu tych

powtok.

[3] PN-H-04651 Ochrona przed korazjKlasyfikacja i okrélenie agresywnii
korozyjnejsrodowisk

[4] PN-H-97053 Ochrona przed korazjMalowanie konstrukcji stalowych. Ogélne
wytyczne

[5] PN-B-10285 Roboty malarskie budowlane farbatakierami i emaliami na

spoinach bezwodnych

[6] PN-M-82054/03 Sruby, wkrty, naketki. Wiasndgci mechanicznérub i wkretow

[7] PN-M-82101  Sruby z tbem sz&iokatnym

[8] PN-S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje staloimojektowanie

[9] PN-S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje staloWwgymagania i badania

[10] Vademecum biecego utrzymania i odnowy drogowych obiektow mostchivyRozdziat
6.4. Naprawa patzer. GDDP, Warszawa 1995.

[11] Vademecum biecego utrzymania i odnowy drogowych obiektow mostchivyRozdziat
6.5. Usuwanie ¢knig¢ materiatu stalowego. GDDP, Warszawa 1995.

[12] Zalecenia w sprawie stosowaniaguaier niejednorodnych do naprawy i budowy
mostow stalowych. Informacje i instrukcje, zeszyt BDiIM, Warszawa 1993.

[13] Rozporadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiejdaia 30.05.2000 r. w
sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpad& drogowe obiekty
inzynierskie i ich usytuowanie”, Dz. U. Nr 63.



