Szczegobtowa Specyfikacja Techniczna

M — 23.00.00. USTROJE NGSNE

M — 23.52.00. Presta stalowe

M — 23.52.05. Naprawa pknie¢ w elementach drugorzdnych przeset
stalowych poprzez spawanie

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SSh svymagania techniczne dotyze wykonania i odbioru robot
zwigzanych z napragvpeknie¢ w elementach drugogdnych przset stalowych.

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 robo0t obgtych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmuwzynndci zwiazane z napragvpeknieé¢ w
elementach drugogdnych przset stalowych. Zakres robot obejmuje:

- oczyszczenie powierzchni stali,

- przygotowanie krawdzi peknigcia,

- ulozenie spoin,

- wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia stosowane w niniejszej SSd zyodne z obowizujacym prawem budowlanym,
wiasciwymi  normami oraz okg&eniami podanymi w cytowanym gshiennictwie
technicznym.

1.4.1. Pekniecie - przerwa cigtosci materialu  elementu, wyglujaca w calym jego
przekroju poprzecznym, powoduop rozdzielenie materiatu w elemencie na dwigaz




2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogdlne

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

2.2. Dobér materiatéw

2.2.1. Elektrody

Do spawania naly uzywat elektrod otulonych PN-M-69430 [7] i PN-M-69433 |8]
dostosowanych do gatunku stali, z jakiej wykonast paprawiany element. Zalecane rodzaje
elektrod dla najagciej stosowanych gatunkdw stali konstrukcyjnej pume tablicy 1.

Tablica 1. Dobor elektrod w zaleosci od gatunku staliaczonych elementéw

Gatunek stali Rodzaj elektrody
St3S EA 1.46, ER 1.46
18G2A EB 1.50, EB 2,50
10HAV ES 10HB, EB 1,50

2.2.2. Powtoki malarskie

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

2.3. Przechowywanie materiatow

Elektrody powinny b§ przechowywane w suchych pomieszczeniach zaghlahi. Materiaty
malarskie naley przechowywéa w oryginalnych opakowaniach, w sposéb 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 robét

Przygotowanie powierzchni stali najewykona stosujc nas¢pujacy sprzt:

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

- skrobaki, szczotki stalowe, szlifierki elektryezmilniki reczne.

Do ukosowania kragdzi peknigcia naley stosowdé zestaw do spawania acetylenowo-
tlenowego.



Otwory na kacach gkniccia naley wykona wiertarky reczrma 0 nagdzie elektrycznym lub
pneumatycznym.

Spawanie naley wykonywa spawarkami elektrycznymi.

Inny, drobny spr&t, potrzebny do wykonania wymienionych roboét to:
- miotek dziobak,

- punktak,

- przecinak.

Do przygotowania i nanoszenia powtok malarskictenastosowa:

- mieszadto elektryczne, wolnoobrotowe (20800 obr/min),

- pedzle malarskie z naturalnego wiosia,

Ponadto Wykonawca powinien dyspondéwasztowaniem sktadanym.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogolne

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

4.2. Inne wymagania dotycgce transportu

Materiaty mog by¢ przewaone dowolnymisrodkami transportu. Materiaty powinny by
czasie transportu zabezpieczone przed szkodliwyiatatizem czynnikow atmosferycznych
oraz przed mechanicznym uszkodzeniem.

5.  WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogollne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania robét podano w SST D-M@OM ,Wymagania ogolne” p.5.

5.2.  Przygotowanie robét

Przystpienie do wykonania robo6t naprawczych must lpoprzedzone analizprzyczyn

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

Przed przysipieniem do usuwania ¢Rniccia Wykonawca wykona szczegolgw

inwentaryzagj uszkodzenia, projekt technologiczny naprawy i gmaiar roboét, ktére

przedstawi do akceptacji Inspektora Nadzoru.

Projekt technologiczny naprawy powinien obejméwa

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

- metod; spawania, spet i materiaty,

- sposo6b przygotowania kradzi peckniecia do naprawy,

- rodzaj obrdbki spoiny,

- projekt zabezpieczenia antykorozyjnego w miejsclkamania prac naprawczych —wg
SST 23.51.01.



W ramach prac przygotowawczych naglewykona niezlgdne rusztowania i pomosty
robocze.

5.3.  Opis wykonania robot

5.3.1. Oczyszczenie podia stalowego

Powierzchng stali wokot gknigcia naley oczyci¢ z powtok malarskich i produktéw korozji.
Oczyszczenie powierzchni stali nafevykona przez piaskowanigyutowanie lub wodl pod
wysokim ciénieniem (,lana wodm”). Whasciwie przygotowane podie stalowe powinno gy
czyste, wolne od pytdw, olejow i thuszczow i innyckynnikOw pogarszagych przyczepn.
Stopier oczyszczenia podi@a powinien wynosi minimum P Sa 2 (zalecane P Sa 2%) wg
PN-ISO-8501-2 [2].

5.3.2. Przygotowanie kramzi pekniecia

Na kacach gknigcia naley wywierci¢ wiertarky otwory srednicy 68 mm, co zapobiega
dalszej propagacijigikniecia.

Krawedzie gknigcia naley zukosowa pod lkgtem 60-70° metagdtukowo-powietrza.

5.3.3. Uktadanie spoiny

Spawanie, o ile to niiwe, naley wykonywa& z podpawaniem. Spainnalezy uktada
czterostopniowo: najpierw na jednej potowigkipiccia, nasipnie na drugiej, a dopiero potem
na jej rozwierconych kicach.

5.3.4. Zabezpieczenie antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne naglewykona& zgodnie z zasadami podanymi w SST
23.52.01. Kolor warstwy nawierzchniowej naledopasowéa do kolorystyki otaczagych
elementow.

5.4.  Warunki wykonania robot

Spawanie nalgy wykonyw& przy temperaturze powietrza pavey °C, bez opadow
atmosferycznych, przy wilgotsoi powietrza nie przekraczaej 80 %.

Prace malarskie nmtoa wykonywa, jezeli temperatura powietrza jest niezsia nk 5°C, a
temperatura malowanego elementu jest co najmr8&favyzsza od temperatury punktu rosy.
Wilgotnos¢ powietrza nie powinna przekraczd0 %.

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

Kontrola elektrod polega na sprawdzeniu, czy idzep odpowiada warunkom okienym w
projekcie technologicznym naprawy. Najerowniez sprawdzé, czy elektrody nie &
zawilgocone.



Kontrola materiatdw do wykonania powtok malarskipolega na przedstawieniu przez
Wykonawe deklaracji zgodnii z wymaganiami aprobaty technicznej. Naletakze
sprawdzé dakt przydatndci do stosowania, warunki przechowywania i starkopa.

6.3. Kontrola wykonanych robot

Kontrola wykonanych robot obejmuije:

- sprawdzenie oczyszczenia powierzchni stali przeayaoanie w wzorcami przygotowania
powierzchni wg PN-ISO-8501-2 [2],

- sprawdzenie ukosowania kresizi pekniecia 1 otworéw wywierconych na kKaeach
peknigcia,

- wzrokowe sprawdzenie jaka wykonania spoin wg PN-M-69775 [9] — klasa wadiéwi
ztacza nie powinna iywyzsza ni W2,

- sprawdzenie jakai powtok malarskich —wg SST 23.52.01.

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

Jednostk obmiaru jest 1 cm diugoi spoiny wykonanej w celu naprawyckmictego
elementu.

7.3. SzczegO6towe zasady obmiaru robot

L.p. Numer SST Nazwa elementu robo6t Jednostka sdlo
Podstawa wyceny jednostek
23.52.065. Naprawa peknie¢ w elementach drugorzdnych cm
przeset stalowych poprzez spawanie
1. Cennik IPB Wykonanie projektu technologicznegpnawy
peknigcia
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 Czystaci
5. | KNR 4-06 /0101| Wiercenie otwordéw érednicy 6-8 mm na kacach szt.
peknigcia
6. KNR 4-06 / 0223| Ukosowanie kragzi peknigcia metod tukowo- mb
powietrzry
7. KNR 4-06 / Spawanie tukowe mb
02010220

8. | KNR 0-25/0202| Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego w miejgcu  m
wykonanej naprawy.




8. ODBIOR ROBOT

8.1. 0OgOllne zasady odbioru robot

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

8.2. Szczegotowe zasady odbioru robot

Odbiorowi robo6t ulegaych zakryciu podlegaj

- przygotowanie powierzchni stali,

- wykonanie otworéw na kaeach gkniccia,

- wykonanie ukosowania krazi pekniecia,

- wykonanie spoin,

- 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:ATNOSCI

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 obmiarowej

Cena jednostkowa uwzglnia:

- zapewnienie niezfginych czynnikow produkciji,

- monta i demonta rusztowa,

- oczyszczenie powierzchni stali,

- wykonanie otworow na kwach gknigcia,

- ukosowanie krawdzi pekniccia,

- wykonanie spoin,

- wykonanie kompletnej powtoki antykorozyjnej,

- oczyszczenie placu robo6t z usesiem zanieczyszchagooza pas drogowy,
- wykonanie badaprzewidzianych w SST.



10. PISMIENNICTWO | PRZEPISY ZWI AZANE

[1] PN-ISO-8501-1 Przygotowanie podiy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych  produktow. Stopnie skorodowania | stopnie
przygotowania niezabezpieczonych pagtstalowych oraz podiy
stalowych po catkowitym usugtiu wczeéniej natazonych powtok

[2] PN-ISO-8501-2 Przygotowanie podiy stalowych przed nakladaniem farb i
podobnych produktéw. Stopnie przygotowania vsomg pokrytych
powtokami poditay stalowych po miejscowym usugiu tych

powtok.

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

[4] PN-H-97053 Ochrona przed korgzjMalowanie konstrukcji stalowych. Ogdlne
wytyczne

[5] PN-B-10285 Roboty malarskie budowlane farbaraikierami i emaliami na
spoinach bezwodnych
[6] PN-S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowsgmagania i badania.
[7] PN-M-69430  Spawalnictwo. Elektrody stalowe oig do spawania i napawania.
Ogodlne wymagania i badania.
[8] PN-M-69433  Spawalnictwo. Elektrody stalowe omg¢ do spawania stali
niskostopowych i niskogglowych o podwyszonej wytrzymatgci.
[9] PN-M-69775  Spawalnictwo. Wadlivié ztaczy spawanych. Oznaczanie klasy
wadliwosci na podstawie ogtizin wzewrtrznych.
[10] ,Vademecum bizacego utrzymania i odnowy drogowych obiektéw mostchvy
Rozdziat 6.2. Odnowa powtok malarskich. GDDP, Wavex 1997.
[11] ,Vademecum bizacego utrzymania i odnowy drogowych obiektéw mostchvy
Rozdziat 6.5. Usuwanieggni¢¢ materiatu stalowego. GDDP, Warszawa 1995.
[12] ,Rozporadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiedaia 30.05.2000 r. w
sprawie warunkéw technicznych, jakim powinny odpad& drogowe obiekty
inzynierskie i ich usytuowanie”, Dz. U. Nr 63.



