Szczegobtowa Specyfikacja Techniczna

M — 23.00.00. USTROJE NGSNE

M — 23.52.00. Presta stalowe

M — 23.52.09. Wymiana nitdow w preastach stalowych

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SSh svymagania techniczne dotyze wykonania i odbioru robot
zZwigzanych z zagpieniem uszkodzonych nitosvubami sp¢zajacymi lub pasowanymi.

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, obejmugzynndci zwiazane z zagpieniem

uszkodzonych nitdwrubami spgzajacymi lub pasowanymi. Zakres robét obejmuije:

- zlokalizowanie i inwentaryzagjuszkodzonych nitow,

- usunkcie uszkodzonych nitow,

- rozwiercenie otworow,

- instalacg srub spezajacych lub pasowanych z ewentualnym zastosowaniempkayciji
klejowej,

- zabezpieczenie antykorozyjne.

1.4. Okreslenia podstawowe

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

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

1.4.2. Sruba pasowana- $ruba sredniej lub wysokiej wytrzymakei o srednicy trzpienia
réwnejsrednicy otworu.

1.4.3. Pofczenie nitowano-sptone — pohkczenie nitowane, w ktérym uszkodzone nity
zastpionosrubami spgzajacymi.

1.4.4. Pofczenie nitowangrubowe — pohczenie nitowane, w ktorym uszkodzone nity
zastpionosrubami pasowanymi.




1.4.5. Pogczenie nitowano-klejowo-sgione — pokczenie nitowano-spzone, ktore przed
sprezeniem zainiektowano kompozydilejowa.

1.4.6. Pakczenie nitowano-klejow€rubowe — pohczenie nitowanagfrubowe, ktére przed
pasowaniensrub zainiektowano kompozycklejowa.

1.4.7. Kompozycja klejowaklej zywiczny z dodatkami ciektymi i utwardzaczem.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania og0lne

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

2.2. Dobér materiatéow

2.2.1.Sruby spezajace

Nalezy stosowd sruby spezajace klasy 10.9 lub 12.9 wg PN-82/M-82054/03 [1]. ¢da
wiasciwosci mechanicznych naétek powinna wynosi odpowiednio 10 lub 12. Zalecasi
stosowanidgrub z gwintem metrycznym M20 i M24, klasy 10.9.

2.2.2.Sruby pasowane
Nalezy stosowa sruby klasy nie niszej nz 5.6 wg PN-82/M-82054/03 [1] i nakki klasy
nie nzszej ni 5.

2.2.3. Kompozycja klejowa

Nalezy stosowé kompozycje klejowe na bazig/wic epoksydowych, posiadgje aktualne
aprobaty techniczne IBDiM. Przyktadowy zestaw matéw do wykonania kompozycji
klejowej: klejzywiczny Epidian 51 lub 57, utwardzacz Z-1.

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

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



3.2.  Wykaz sprztu do wykonania robot

Przygotowanie powierzchni stali najewykona stosujc nas¢pujacy sprzt:

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

- skrobaki, szczotki stalowe, szlifierki elgkdzne, pilniki eczne.

Do usuwania uszkodzonych nitow naletosowa:

- przecinaki ¢czne lub pneumatyczne,

- przebijaki,

- mioty kowalskie.

Rozwiercenie otworow né&uby naley wykona wiertarky reczrmp 0 nagdzie elektrycznym
lub pneumatycznym.

Sprzaniesrub naley wykona cechowanym kluczem dynamometrycznym.

Inny sprzt, potrzebny do wykonania wymienionych robét tostagv kluczy widtowych i
nasadowych, zestaw do iniekcji kompozycji klejowsjptek dziobak, punktak, przecinak.
Do nanoszenia powlok malarskich nglestosowa pedzle malarskie z naturalnego wiosia.

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 szkodliwyiadasizem czynnikéw atmosferycznych,
zanieczyszczeniem i uszkodzeniami mechanicznymi.

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

Przed przysipieniem do naprawy Wykonawca wykona szczeggtoimwentaryzagj

uszkodzonych nitdw i na jej podstawie spmiz projekt technologiczny ich wymiany oraz

przedmiar robot.

Projekt technologii rob6t powinien zawiéra

- wymagania dotycxre ewentualnego stosowania konstrukcji ethjacej (nie obgte
niniejsz SST),

- kolejnas¢ wymiany nitéw,

- spos6b usuwania uszkodzonych nitow,

- dobdrsrednicy i klasy wytrzymalkéciowej srub oraz warté¢ momentu dokgcenia,

- dobdr rodzaju klucza dynamometrycznego,



- receptug przygotowania i sposoéb iniekcji kompozycii klejgywe

- spos6b zabezpieczenia antykorozyjnego powierzdaiti\8 miejscu wykonanych roboét
naprawczych,

- projekt organizacji ruchu na czas wykonania robot.

W ramach prac przygotowawczych naglewykona niezlgdne rusztowania i pomosty

robocze.

Projekt oraz przedmiar Wykonawca przedstawi do jaiikeag Inspektora Nadzoru.

5.3. Warunki wyboru rodzaju tacznikow zasgpujacych nity

Wybor odpowiedniego rodzajadznika zasipujacego uszkodzony nit zadg od:

- liczby wadliwych nitéw przeznaczonych do wymiany,

- rodzaju elementova¢zonych (elementy gidwne lub drugedne),

stanu powierzchni kontaktowych pokes,

dostpnasci pofaczenia (warunki geometryczne),

mazliwosci ograniczenia d4dz zamkngcia ruchu na obiekcie.

W przypadku, gdy liczba nitéw podlegaych wymianie w paiczeniu jest nie weksza od 1/5
liczby wszystkichdcznikdw w pohczeniu, wadliwe nity mina zastpic¢ srubami pasowanymi
(potaczenie nitowandrubowe) lubsrubami spgzajacymi (pokczenie nitowano-spzone).
Warunkiem koniecznym do zastosowania appér nitowanosrubowych, a zwlaszcza
pofaczen nitowano-spgzonych jest dobry stan powierzchni kontaktowych -rppwierceniu
otworu styk kontaktowy nie powinienesidzawo zarysow@ Powierzchnia otworu powinna
sprawig& wrazenie materiatu monolitycznego, ewentualnie na sfy&winien zaznaczysic
slad mini.

Jezeli na styku blach w otworze zaznaczaie rdzawe zarysowania, wéwczas ey
blachami paiczenia nalgy wykona iniekcje kompozycy klejowa i w otworach umigcic¢
sruby spezajace (pokczenie nitowano-klejowo-sgrone) lub sruby pasowane (petzenie
nitowano-klejowosrubowe)

Podejmujc decyz¢ co do wyboru nidzy pohczeniami spgzonymi lub srubowymi naley
bra¢ pod uwag mazliwosci techniczne dokcania srub oraz koszty samychrub i
przygotowania otworow. Mdiwosci techniczne dokicaniasrub wigza sie z dos¢pnascia do
nich, poniewa zastosowanie kluczy dynamometrycznych wymaga odgmbviej przestrzeni.
Sruby pasowane wymuszapardzo doktadne rozwiercanie otworéw, cozemkazé sic
pracochtonne i ugiliwe.

Jezeli nity o okrélonych srednicach zagpowane g srubami osrednicach jak w tablicy 1, to
naprawione pekzenie kdzie mi€ nosnos¢ nie mniejsaz od na&nosci pofczenia
pierwotnego. Naley jedynie sprawdzi wytrzymatld¢é obliczeniow elementow
konstrukcyjnych, przyjmagc zmniejszenie przekroju netto spowodowane roz\@igem
otworéw podéruby pasowane.

Tablica 1. Srednice srub prasowanych i sgtajacych dostosowane dérednic otworéw
nitowych [5]

Srednica sruby Srednica otworu nitowego [mm]
[mm] 18 20 22 24 27 30 36
pasowanej 20 22 24 27 30 32 38
sprezajace] 16 20 20 24 24 27 30




5.4. Opis wykonania robot

5.4.1. Usunjcie uszkodzonych nitow

W przypadku wymiany pojedynczych nitbw zalecanet jeszwiercanie ich trzpieni lub
odciccie gtowki palnikiem (rys.1), a nagie ostrane wybicie trzpienia przebijakiem.
Powierzchniasciecia gtowki palnikiem powinna wystawal,5-2,0 mm nad powierzchni
blachy lub ksztalttownika. Ze wzaglu na zagrgenie uszkodzenia blach, odcinanie gtowki
palnikiem mog wykonywa& tylko ddswiadczeni spawacze. Trzpieni nitdbw nie wolno
wypala. Scinanie gtéwek nitdw bezgoednio przecinakami grozi uszkodzeniem lub nawet
poluzowaniem innych, dobrych nitow.

Jednoczénie, bez specjalnych zabiegdéw konstrukcyjnychzmaousuné jeden nit.

5.4.2. Przygotowanie otworow

Po usungciu nitbw przeznaczonych do wymiany nalesprawdzé stan styku powierzchni
kontaktowych. W tym celu nmma postay¢ sic skrobakiem $lusarskim lub pilnikiem
okraglym, ewentualnie szlifieekkz matym walcowatym kamieniem. Nadziami tymi usuwa
si¢ z powierzchni bocznej otworu, przede wszystkimtsefge styku blach zanieczyszczenia,
patyrg, ewentualne pozostdid farb.

Nalezy rowniez skontrolowg& czy otwor nie jest zukosowany, zowalizowany i oz
wystapito wzajemne przesuggie faczonych blach. Jeli tak, to otwér nalgy rozwierct na
wigkszy wymiar. Rozwiercanie wykonujegsiecznymi wiertarkami z wierttami sizowymi,
w celu zachowania osiowo potazenia wiertta. Nie wolno wyrownywiapowierzchni otworu
nitu ani jego poszerzenia za pora@ezebijakow.
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Rys. 1. Sposoby przygotowania nitu do ugaia przez: a) naetie gtowki, b) wywiercenie
otworu w gtowce, cjciccie gtowki palnikiem gazowym [6]

5.4.3. Pddczenie nitowano-spzone i nitowanairubowe

Jezeli oczyszczony i odstoety styk kczonych blach w otworze nie ujawnia rdzawych
zarysowa lub nalotow, to mgna przysipi¢ do instalacjgrub spezajacych lub pasowanych o
srednicach wg tablicy 1. Waiecie lub whbicie sruby pasowane] natg wykona& przez
drewnian, podkiadk.



Miedzy zewrtrznymi powierzchniami blach pgizenia a tbem i naktka sruby musz
znajdowa si¢ podktadki.

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

5.4.4. Padczenia z ayciem kompozycji klejowej

Jezeli po usungciu nitdw i sprawdzeniu stykow powierzchni kontakya@h faczonych blach
w otworze (wg pkt. 5.4.2) widoczneedn slady korozji, to wtedy przestrzenie ¢dizy
taczonymi blachami nafy zainiektow& kompozycy klejowa.

Wtloczenie iniektu w szczeliny mie odbyw& sic grawitacyjnie, hdz poprzez cinienie
sprezonego powietrza. Przed rozpgciem iniektowania naly zamkm¢, z zachowaniem
odpowietrzenia, wyloty szczelin w celu unieiwienia wycieku kompozycji klejowe;.
Witryskiwanie przy ayciu dtugiej igty naley rozpoczyna od najniej potazonych warstw.
Mozna stosowa rowniez technike prazniowa. Przez jeden otwor wypompowujeg sitedy
powietrze, po czym otwér jest blokowany trojnikiemo jednego wlotu podtzany jest
zbiornik z kompozygj iniekcyjma. Po otwarciu drugiego wlotu tréjnika kompozycjatypa
do kanatu w wyniku podénienia. Po pewnym czasie zabieg aglegpowtorzye, gdyz
nastpuje osiadanie iniektu i megoowstawa pustki, mimo pocztkowego wypetnienia. Po
wttoczeniu kadej porcji kompozycji, cate usggzenie iniekcyjne musi By wymyte w
rozpuszczalniku w celu zabezpieczenia przed stviemtgm pozostakei, co grozitoby
catkowitym zniszczeniem ugdzenia.

Po zainiektowaniu szczelin w otwory wkiladarfiyby spezajece lub pasowane, a proces
dokrecania przebiega jak w pkt. 5.4.3.

5.4.5. Zabezpieczenie antykorozyjne

Pokczenie oméwione w pkt. 5.4.3 i 5.4.4 naleabezpieczyz zewntrz przed wnikaniem
wody do wszystkich stykow blach oraz stykoweday podkiadkami i naktkami lub tbami
srub. Zabezpieczenie antykorozyjne rglevykon& zgodnie z zasadami podanymi w SST
23.52.01. Kolor warstwy nawierzchniowej nalelopasowa do kolorystyki obiektu.

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 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. Nsledwnie
sprawdzé dakt przydatndci do stosowania, warunki przechowywania i starkopa.

6.3. Kontrola wykonanych robot

Kontrola wykonanych robot obejmuije:
- sprawdzenie stanu otworow po usil nitow,
- sprawdzenie momentow dakeniasrub,
- sprawdzenie jakai powtok malarskich —wg SST 23.52.01.
Wykonawca powinien prowadzi dokumentag prac, w ktérej odnotowuje kolejsod
wymienianych nitdw, wartei momentow dokgcenia srub oraz ewentuadn iniekcje
kompozycji klejowej.
Sprawdzenie momentu dekenia naley wykona w min 1/5 liczbysrub, lecz nie mniej @i
w 4 srubach. Sprawdzenie polega na adkniu nakgtki o 1/6 obrotu i odczytaniu waro
momentu Mhin, dokreceniu nakgtki do potazenia pierwotnego i odczytaniu wastd M max.
Naciag 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.

1. 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 sztuka wymienionego nita.

7.3. Szczego6towe zasady obmiaru robot

L.p. Numer SST Nazwa elementu robo6t Jednostka sdlo
Podstawa wyceny jednostek
23.52.09. Wymiana nitéw w prestach stalowych szt
1. Cennik IPB Wykonanie projektu technologiczneganiany nitow
2. KSNR 2 /1402 | Montai demonta rusztowania stacjonarnego m
3. KSNR 2 /1403 | Montai demonta rusztowania podwieszonego m




4. | KNR 4-06/0103| Usuetie uszkodzonych nitdw (rozwiercenie trzpienig) . szt

5. | KNR 2-33/0304| Montasrub z iniekcy zaprawy klejowej szt.
(dodatkowo uwzgldni¢ koszt kompozycji klejowej)

6. | KNR 0-25/0202| Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego ‘' m

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

- stan otworéw po usugtiych nitach,

- sSprzeniesrub,

- wykonanie kolejnych warstw powtok malarskich.

Roboty uznaje s8i 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 iewninie 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 obmiarowej

Cena jednostkowa uwzglnia:

- zapewnienie niezfginych czynnikow produkciji,

- monta i demonta rusztowa,

- usunkcie uszkodzonych nitow,

- monta i sprzeniesrub z ewentualnym zastosowaniem kompozycji klejowej
- wykonanie kompletnej powtoki antykorozyjnej,

- upratniccie placu robdt z uswgtiem zanieczyszchagpoza pas drogowy,

- wykonanie badaprzewidzianych w SST.

10. PISMIENNICTWO | PRZEPISY ZWI AZANE

[1] PN-M-82054/03 Sruby, wkety, naketki. Wiasndci mechanicznérub i wkretow
[2] PN-M-82101  Sruby z tbem sz&iokatnym
[3] PN-S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalofRmojektowanie



[4]
[5]

[6]
[7]
[8]

PN-S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje staloWwsmagania i badania
Zalecenia w sprawie stosowaniagmaieh niejednorodnych do naprawy i budowy
mostow stalowych. Informacje i instrukcje, zeszyt BDiIM, Warszawa 1993.
Vademecum bigcego utrzymania i odnowy drogowych obiektow mostchvyRozdziat
6.4. Naprawa patzer. GDDP, Warszawa 1995.
Vademecum bigcego utrzymania i odnowy drogowych obiektow mostchvyRozdziat
6.5. Usuwanie ¢knie¢ materiatu stalowego. GDDP, Warszawa 1995.
Rozporadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskigjraa 30.05.2000 r. w
sprawie warunkow technicznych, jakim powinny odpeaxe drogowe obiekty
inzynierskie i ich usytuowanie”, Dz. U. Nr 63.



