Szczegobtowa Specyfikacja Techniczna

M — 24.00.00. LtQZYSKA | MECHANIZMY
RUCHU PRZESEL

M — 24.51.00. Layska stalowe liniowe - styczne

M - 24.51.01. Naprawa taysk stalowych liniowych - stycznych

M — 24.52.00. Layska stalowe liniowe — watkowe

M - 24.52.01. Naprawa taysk stalowych liniowych - watkowych

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SSh svymagania techniczne dotyge wykonania i odbioru robot
zwigzanych z konserwagj napraw stalowych taysk mostowych.

1.2. Zakres stosowania SST

SST jest stosowana jako dokument przetargowy irktdwy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.  Zakres rob6t obgtych SST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmpogynndci zwiazane z konserwagj napravg

stalowych taysk mostowych. Zakres robét obejmuije:

- podniesienie i opuszczenie konstrukcjigsta ( w wymaganych przypadkach),

- konserwagj, regulacg lub napraw tozyska.

Podniesienie konstrukcji pggta jest wymagane w przypadku regulacjiyieka lub wymiany
jego elementu. Przy bigcych pracach utrzymaniowych (oczyszczaniu i konaejwv
podniesienie nie jest konieczne.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia stosowane w niniejszej SS7 myodne z obowkujacym prawem budowlanym,
wiasciwymi  normami oraz oké&eniami podanymi w cytowanym §miennictwie
technicznym.

1.4.1. L aysko— element mostu, ktérego zadaniem jest przeniesshz przsta na podpar



2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogolne

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

2.2. Dobdér materiatow

2.2.1. Materialy do konserwacjiAgsk stalowych

Do konserwacji taysk stalowych stosujecsi

- powloki antykorozyjne w postaci powtok malarskichkladajcych se z warstwy
podktadowej, mgdzywarstwy i warstwy nawierzchniowej; naje stosowa jedynie
zestawy powtok antykorozyjnych, posiagtag aprobaty techniczne IBDiM,

- smar grafitowy do konserwacji powierzchni tocznycfizgowych watkéw, przegubow i
ptyt stalowych.

2.2.2. Materiaty do naprawy elementowyek

Stal wywana na tayska mostowe powinna ndewtasciwosci mechaniczne wymienione w
tablicy 1.

Tablica 1. WHaciwosci stali do wyrobu elementdéw zgsk mostowych [1]

Znak stali Rodzaj wyrobu Minimalna granica  Minimalna Wydtuzenie| Udarng¢
plastycznéci wytrzymatdié na [%] [kd/nf]
[MPa] rozciaganie [MPa]
L40ll staliwo 245 392 26 -
L45l11 na odlewy 253 441 24 490
45 Stal walcowana lub 352 598 16 390
St6 kuta na walki i przeguby 314 588 14 -

Do wykonania taysk (z wyptkiem watkdw) mae by roéwniez stosowana stal walcowana
ST3M i 18G2A.

2.3. Przechowywanie materiatow

Materiaty powinny by skladowane zgodnie z zaleceniami producentéw. fiddyenalezy
zabezpieczy przed zawilgoceniem, zanieczyszczeniami i innyzRoslliwymi czynnikami.

3. SPRET

3.1. Wymagania ogolne

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



3.2.  Wykaz sprztu do wykonania robot

Do wykonania rob6t zwgzanych z konserwacja i napravozysk potrzebnes

a) do podnoszenia pyzet:

- sitowniki,

- elementy tymczasowych podpor (np. klatki typu PRKstostal, itp.)

b) do regulacji ustawiania hysk:

- wciagniki reczne,

- wiertarki elektryczne,

c) do konserwacji i naprawy sysk:

- piaskownice,

- smarownice,

- spawarki,

- sprzt malarski.

W kazdym przypadku Wykonawca powinien dysponowasztowaniem sktadanym.
Ponadto Wykonawca powinien dyspon@éweastpujacym sprztem pomiarowym:

- czujniki przemieszczez doktadnécia pomiaru co najmniej do 0,1 mm,

- niwelator precyzyjny,

- szczelinomierz,

- przyrzad lub wzorzec do mierzenia chropowatiopowierzchni tocznychsdlizgowych.

Sitowniki stosowane do podnoszeniagsta powinny mié rezerwe nosnosci w stosunku do
projektowanej sity podnoszenia. Rezerwa ta powimyaosi co najmniej 50% tej sity.
Sitowniki powinny by dobierane w ten sposéb aby docisk ttoka lub pedstaylindra do
betonu nie przekraczat 10-12 MPa. W przypadku agranej przestrzeni ratlzy spodem
przesta a taw poditazyskows, nalery stosowa ptaskie sitowniki o niewielkiej wysolki
konstrukcyjnej. Sitowniki powinny miemazliwos¢ blokowania odptywu oleju, co jest istotne
w przypadku awarii pompy olejowej. Kdy sitownik powinien mié kartt cechowania,
wskazujca na zalenos¢ migdzy cénieniem w jego uktadzie hydraulicznym a wywiegaita.
Pompa olejowa powinna byaopatrzona w manometr z doktaéitie odczytu do 1 MPa.
Podktadki pod sitowniki powinny mépowierzchng wigksza o 30% od powierzchni ttoka
lub podstawy cylindra sitownika. Podktadki powinhy¢ wykonane z materialu podatnego,
np. twardej ptyty pdniowej, drewna ¢bowego lub PTFE. Podkiadki powinny dytozone
zarowno pod podstansitownika jak i na jego ttoku.

4. TRANSPORT

4.1. Wymagania ogolne

Ogoblne wymagania dotygee transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagagialne”
p.4.

4.2. Inne wymagania dotycgce transportu

Materiaty mog by¢ przewaone dowolnymirodkami transportu, z zachowaniem warunkow
podawanych przez producentow materiatow.



5.  WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogo6lne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania robo6t podano w SST D-M@OM ,Wymagania ogolne” p.5.

5.2. Przygotowanie robét

5.2.1. Konserwacja kysk

Przed przysipieniem do wykonania robot nale przygotowa rusztowania, umdiwiajace
swobodny dosp do tazysk oraz zgromadziniezlzdny do wykonania prac konserwacyjnych
sprzt i materiaty.

5.2.2. Requlacja, naprawa lub wymianayek

W zaleznosci od stwierdzonych na podstawie przeiyl uszkodze tozysk naley zastosowa
jeden z podanych w tablicy 2 sposobow regulacpraay lub wymiany elementow.

Tablica 2. Zestawienie wad i uszkodzelementéw taysk kwalifikujacych je do naprawy
badZz wymiany [14].

Rodzaj tayska Wada lub uszkodzenie Sposo6b naprawy (wymiany)
tozyska stalowe| Korozja stali Oczyszczenie i zabezpieczenie
ptaskie i antykorozyjne
liniowo-styczne

Zsunkcie przsta z layska Korekta potzenia ptyty (regulacja)
tozyska stalowe| Nierownomierny docisk watkow Wymiana watkow lub pty
waitkowe

Nadmierny luz lub brak listew Likwidacja luzéw i uzupetnienie brakéw

ograniczajcych

Korozja Oczyszczenie i zabezpieczenie

antykorozyjne

Nadmierne przesugtie kadtuba lub obrét | Korekta potaenia (regulacja)

watkdw scietych

Zte ustawienie watkéw w stosunku do osi | Korekta potaenia (regulacja)

ptyty

Splaszczenie watkow lub wgniecenie piyty Wymiameyska
tozyska stalowe| Luzy w gniazdach Wymiana sworzni
przegubowe

Nadmierne tarcie Polerowanie i smarowanie

Przed przysipieniem do naprawy lub regulacjizgska powinny by usungte przyczyny jego
uszkodze.

Do tozyska naley zapewnt swobodny dogp, umaliwiajacy transport spktu i wykonanie
robét. W tym celu, zwlaszcza w przypadku podportowych a take podpor ddowych ale
znacznej wysokii, powinny by wykonane odpowiednie rusztowania i pomosty robocze
posadowione na stabilnym podtolub fundamencie.

Przed rozpocgiem prac naltey opracowd projekt technologii i organizacji robot, ktory
podlega zatwierdzeniu przez Inspektora Nadzoru.



5.3.  Opis wykonania robot

5.3.1. Konserwacja #ysk

Przed nanoszeniem powiok antykorozyjnych malpowierzchnie stalowtozyska oczycic
przez piaskowanie do stopnia czysidSa 2 zgodnie z PN-96/ISO-8501-1 [13].

Gruba¢ oraz sposéb nanoszenia powtok malarskich powipemnst wymagania aprobaty
technicznej dla zastosowanego zestawu powtok.

Powierzchnie toczne &lizgowe watkow, przegubdéw i plyt nalg po oczyszczeniu
zabezpieczy smarem grafitowym.

5.3.2. Podnoszenie i opuszczaniespla

W celu wykonania prac regulacyjnych i naprawczycdmi&czne jest uniesienie konstrukcji
przesta. Podnoszenie m@ta mae zostéd zrealizowane po wykonaniu przez wykonawc
projektu  technologicznego wykonania prac, obepoejo analig statyczno-
wytrzymataiciowa konstrukcji prezsta, podp6r tymczasowych oraz dobdrsdioi rodzaju
sitownikdéw i miejsca ich ustawienia. Projekt tectogiczny podlega zatwierdzeniu przez
Inspektora Nadzoru.

Sitowniki powinny by ustawione w takim pof@niu, aby nie powodowaty uszkodzenia lub
zniszczenia podnoszonej konstrukcji ¢gea. Sitowniki ustawia gi pod poprzecznicami
podporowymi, w miejscach przewidzianych w projekciezeli projektant obiektu nie
przewidziat specjalnych miejsc na ich ustawieni@atery sprawdz¢ obliczeniowo efekt ich
oddziatywania na konstrukgj przesta. W przypadku braku odpowiednio sztywnych
poprzecznic podporowych, siowniki umieszcza $iezpdrednio pod pasami dolnymi
dzwigarow gtownych.

Sasiednie wzly w dzwigarach kratowych powinny By zabezpieczone podporami
tymczasowymi i klinami.

Podczas naprawy igska przsto powinno spoczywapodporach tymczasowych, a sitowniki
musz by¢ zwolnione.

Podparcie tymczasowe mma wykonywa z klatek stalowych (np. typu PRK, Mostostal),
drewnianych lub rusztéw z belek stalowych.

Podczas operacji podnoszeniagsta naley regulowa wysokaé klinbw na klatkach lub
podparciach tymczasowych w ten sposob, aby zapolsigiemu opuszczeniu psta w razie
awarii sitownikéw. Luz mgdzy konstrukcj a klinami nie powinien bywickszy niz 5 mm.
Podczas podnoszenia i opuszczaniagdez w celu niedopuszczenia do jegogsknia, naley
kontrolowa rownomierng¢ pracy sitownikow.

5.3.3. Requlacja i naprawazisk

Podczas wykonania prac zwanych z regulagjpotazenia tazysk i wymiara uszkodzonych

elementéw natey przestrzeganastpujacych zasad:

- naprawa elementow #gsk i ich monta powinny odbywa sig zgodnie z projektem
technologicznym naprawy,

- wzajemne pofzenie elementéw ruchomychzgska przesuwnego powinno uweggdhiat
temperatug, w ktorej odbywa si monta,

- w celu podwyszenia rzdnych potaenia ptyt tocznych lub dociskowych stosuje si
przektadki otowiane (do 6 mm) lub stalowe (do 50 nawentualnie podlewkz zaczynu
cementowego lub zaprawy chemoutwardzalnej o griboe wickszej jednak i 50 mm.
W przypadku w¢kszej grubéci naleey wykona zbrojony cios podigyskowy. Gdy
szczeliny mgdzy ptytami dociskowymi a betonem podporyrsewielkie to wypetnia si




je suchym cementem, specjalnymi zaprawami lub tojekkompozycjami na bazie
ZYWic.

5.4.  Warunki wykonania robot

Prace konserwacyjne i naprawcze powinny¢ bprowadzone szybko, w sposéb
zorganizowany, bez ztnych przerw, na przyktad na wydtna zmiarg lub na dwie zmiany.
W przypadku d#ego ruchu naprawy powinny éywykonywane w godzinach nocnych, z
zapewnieniem dobrego sztucznegwietlenia.

Prace malarskie nioa wykonywa, jezeli temperatura powietrza jest niezsia nk 5°C, a
temperatura malowanego elementu jest co najmnigjCowyzsza od temperatury punktu
rosy. Wilgotnd¢ powietrza nie powinna przekraczd0 %.

Na Wykonawcy spoczywa oboaziek wykonania projektu organizacji ruchu na czas
prowadzonych prac. deli wykonanie rob6t wymaga podniesieniagsta na wysoké& do 5
cm, to prace mama wykonywa bez wstrzymywania ruch ruchu na obiekcie. Xaledynie
ograniczy predkos¢ do 10 km/h, a w miejscu przerwy dylatacyjnej amgleutozy¢
odpowiednio wyprofilowane deski najazdowezeleprzesto ma by uniesione na wysokoé
wigksza niz 5 cm, to ruch na obiekcie powinien zd@stamkngty.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

6.1. Ogollne zasady kontroli jakéci robét

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

6.2. Kontrola materiatow

Dla powtok antykorozyjnych Wykonawca obawany jest przedstawi Inspektorowi
Nadzoru deklaragjzgodndci materiatu z wymaganiami aprobaty technicznej.

Do obowhzkdéw Inspektora Nadzoru nalesprawdzenie daty produkcji, daty przyddiialo
stosowania, stanu opakofivaraz wigciwego przechowywania stosowanych materiatow.

6.3. Kontrola wykonanych roboét

Kontrola wykonanych robot polega na:

- sprawdzeniu stopnia oczyszczenia peadiostalowego tyska przed wykonaniem
zabezpieczenia antykorozjnego,

- wykonaniu pomiaréw gruldgi malarskich powtok antykorozyjnych,

- sprawdzenie doktaddoi natazenia smaru,

- sprawdzenie wymiarow naprawianych lub wymieniangtdmentdéw taysk,

- sprawdzeniu doktadroi usytuowania poszczegoélnych elementogyska,

- sprawdzeniu usytuowaniaAgska w planie,

- wizualnej ocenie kompletdoi przeprowadzonych prac konserwacyjnych i naprgaicz

tozyska powinny b¥ ustawiane w ten sposobe potazenie ich osi nie powinno odbiega

wiegcej niz £ 3 mm od projektowanego palenia.



Tolerancje wykonania elementéwzsk s nastpujace [15]:

a) tazyska watkowe
Tolerancje ptaski ptyt podwatkowych zmierzone w dowolnym kierungowinny
wynosk 0,025 mm w przypadku diuga do 250 mm oraz 0,01% diugm, w przypadku
dhugcsci wigkszych nk 250 mm.
Chropowatéc R, powierzchni watkowych nie powinna przekrac£a8 pm.
W przypadku stosowania ptyt z ob#een odchylenia odlegési pomidzy obrzeéem ptyty
i czotem watka z kadej strony tayska, nie powinny bywigksze nk 25% odlegtéci
projektowanej. Watek toczny powiniendbystawiony prostopadle do osiwdgara z
doktadndcia do 2 oraz przylegado obu ptyt. Przesuggie piyty doinej wzgidem gornej
powinno uwzgtdniaé odksztatcenie termiczne pista od temperatury obliczeniowe;j
+10°C. Odchylenie to nie powinno przekraéZ0% i wynost nie wiecej niz 20 mm.

b) wahacze
W przypadku stali twardai nie mniejszej i HB 300, wyznaczonej zgodnie z PN-78/H-
04350 [4], tolerancje ptaska wzdhuz linii kontaktu dla ptyt stykajcych s¢ z wahaczami,
powinny wynost 0,075 mm w przypadku diuga do 250 mm oraz 0,03% diugo w
przypadku diuggci powyzej 250 mm.
Tolerancja profilu powierzchni wahaczy wzétinii kontaktu z ptyt powinna wynosi
0,025 mm.
Chropowaté¢ Ra powierzchni wahaczy nie powinnattwieksza nk 0,8 um.
W przypadku stali twardei mniejszej ni HB 300, okrélonej wedtug PN-78/H-04350
[4], tolerancje ptaskai wzdtuz linii kontaktu w przypadku ptyt kontaktagych se z
wahaczami, powinny wynasD,1 mm, w przypadku dtugoi do 250 mm oraz 0,04%
dhugcici, w przypadku dtugai wiekszej od 250 mm.
Tolerancja profilu powierzchni wahaczy na diggdontaktu powinna wynoé&io,05 mm.
Chropowaté¢ powierzchni R obu stykaicych s¢ powierzchni wahacza nie powinnacby
wigksza nz 0,5um.

c) stalowe tayska przegubowe
W przypadku przegubdw w postaci sworzni osadzonychwvoch potowkach, tolerancja
cylindryczngci powinna wynosi 0,025 mm. W przypadku sworzirednicy do 250 mm,
ich srednica powinna kiyyzawarta w tolerancji wymiarowej od - 0,25 do -®mm, a
srednica osadzenia cylindrycznego powinnasaiiesic w tolerancji wymiarowej od 0,0 do
+0,15 mm. W przypadku sworzni przekraezgchsrednicz 250 mm, przéwit miedzy
sworzniem a jego osadzeniem nie powinieé tmyiejszy nk 0,4 mm i nie wgkszy niz
0,75 mm.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot

Ogolne zasady obmiaru robét podano w SST D-M-00@0Wymagania ogoélne” p.7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednosti obmiaru jest 1 sztuka konserwowanego, regulowabedionaprawionego toyska.



7.3. Szczegotowe zasady obmiaru robot

L.p. Numer SST Nazwa elementu rob6t Jednostka ll&e
Podstawa wyceny jednostek
24.51.01. Naprawa tozysk stalowych liniowych - stycznych szt
24.52.01. Naprawa tozysk stalowych liniowych - watkowych szt
1 Kalkulacja Opracowanie projektu technologicznego regulacji lub szt

indywidualna | naprawy tayska

2 KSNR 2 /1401 Montai demonta rusztowania rurowego m
3 KNR 2-33/0109| Tymczasowe podparcie konstrykgsta na ruszcie z m
podktadéw kolejowych
4 Kalkulacja Przygotowanie konstrukcji pggta stalowego do t
indywidualna | podnoszenia (wzmocnienie)

5 | KNR 2-33/0212 Konserwacja i zabezpieczenielkaryzyjne tayska szt.
6 | KNR 2-33/0212 Regulacjatgska szt.
7 Kalkulacja Naprawa tayska szt.

indywidualna

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robo6t

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

8.2.  Szczegotowe zasady odbioru robot

Odbiorowi naley podda& nastpujace fazy robot:

a) przygotowanie tymczasowego podparciapla,

b) przygotowanie konstrukcji pggta do podniesienia (ewentualne wzmocnienie),

C) podnoszenie i opuszczanie ¢sia,

d) przygotowanie powierzchni syska do naniesienia powtok antykorozyjnych przez
piaskowanie,

e) zabezpieczenie antykorozyjne,

f) ustawienie wyregulowanego lub naprawionegysia na podporze.

Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z niniejszspecyfikacy oraz wymaganiami

Inspektora Nadzoru, jeli zostaty spetnione warunki wg pkt. 6. Wykonawazbowhzany

jest do wykonania robdét poprawkowych na wiasny kosaw terminie ustalonym z

Inspektorem Nadzoru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotycgce podstawy ptatndci

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



9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostkowa uwzginia:

- zapewnienie niezfginych czynnikéw produkciji,

- przygotowanie tymczasowego podparciapia,

- przygotowanie konstrukcji pezta do podniesienia (ewentualne wzmocnienie),
- podnoszenie i opuszczanie ¢sia,

- zabezpieczenie antykorozyjneyska,

- wykonanie regulacji lub naprawy#gska.

10. PISMIENNICTWO | PRZEPISY ZWI AZANE

[1] PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcg®ive. Projektowanie

[2] PN-89/S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcgatve. Wymagania i badania

[3] PN-80/H-04310 Proba statyczna ragznia metal

[4] PN-78/H-04350 Pomiar twarda metali sposobem Brinella

[5] PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjnecglowe i stopowe. Odlewy. Ogolne wymagania
| badania

[6] PN-86/H-83152 Staliwo wglowe konstrukcyjne. Gatunki

[7] PN-75/H-84019 Stal wglowa konstrukcyjna wiszej jakdci ogbélnego przeznaczenia.
Gatunki

[8] PN-88/H-84020 Stal niskostopowa konstrukcyygalnego przeznaczenia. Gatunki

[9] PN-77/M-02102 Tolerancje i pasowania. Uktatktancji watkow i otworéw o
wymiarach do 500 mm

[10] PN-77/M-02105 Tolerancje i pasowania. Polatahcji i uktad pasowawatkdw i
otworéw o wymiarach 1- 500 mm

[11] PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powieracEhropowaté¢ powierzchni.
Wartasci liczbowe parametrow

[12] PN-85/M-04254 Struktura geometryczna powiericRoréwnawcze wzorce
chropowatéci powierzchni obrabianych

[13] PN-96/1SO-8501-1 Przygotowanie pagistalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czysipowierzchni.
Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezplkeczonych
poditazy stalowych po catkowitym usugtiu wczeniej natazonych
powiok.

[14] ,Vademecum bigacego utrzymania i odnowy drogowych obiektow mostolvy
Rozdziat 7.4. Naprawa lub wymianaysk”. GDDP, Warszawa 1994.

[15] ,Wymagania techniczne wykonania i odbioru (WYtozysk mostowych”, IBDIiM,
Warszawa, 1994

[16] ,Rozporadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiegaia 30.05.2000 r. w

sprawie warunkow technicznych, jakim powinny odpas& drogowe obiekty
inzynierskie i ich usytuowanie”, Dz. U. Nr 63.



