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

1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej SSE wymagania techniczne dotyre wykonania i odbioru robot
zwigzanych z napragvpeknie¢ w elementach drugogdnych przset stalowych.

1.2. Zakres stosowania SST

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

1.3. Zakres rob6t objetych SST
Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmagynnaci zwigzane z napragvpekniec w
elementach drugogdnych przset stalowych. Zakres robét obejmuje:
- oczyszczenie powierzchni stali,
- przygotowanie kragdzi pckniecia,
- ulozenie spoin,
- wykonanie zabezpieczeniaantykorozyjnego.
1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia stosowane w niniejszej SSH ggodne z obowkzujagcym prawem budowlanym,
wiasciwymi normami oraz okéeniami podanymi w cytowanymgeniennictwie technicznym.

Pekniecie - przerwa cigtosci materiatu elementu, wysgliujaca w
calym jego przekroju poprzecznym, powaghd rozdzielenie materialu w elemencie na dwie
czesci.

2. MATERIALY

2.1. Wymagania ogoélne

Ogodlne wymagania dotygee materialtdbw podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagamgjéline” p.2.

2.2, Dob6r materiatdw

2.2.1 Materiaty spawalnicze

Nalezy stosowa materiaty spawalnicze oznaczone znakiem ,CE” IBb Materiaty do podczea
spawanych, powinny ldyokreslone w projekcie technologii spawania oraz musg zaakceptowane
przez lreyniera.
Do spawania naly uzywa¢ elektrod metalowych otulonych lub drutéw i topnikdlo spawania
elektrycznego, dostosowanych do gatunku stetidnych elementéw oraz metod spawania. Nie
zalecane jest stosowanie elektroghl@wych i wolframowych nie uleggfych stopieniu. Zastosowane
elektrody lub drut spawalniczy powinny zapewaykonanie spoiny o parametrach nie gorszych ni
materiat podstawowy. Zawaidwegla w drutach stalowych na elektrody nie powinreegraczéa
0,18%. Materiaty do spawania powinny posiadawarté¢ sktadnikéw stopowych w ikzi wiekszej
od materiatu rodzimego. Do spawania nie aalgzywac drutu obnaonego, gdy nastpuje nasycenie
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stopionego metalu znajdigiymi sk w powietrzu tlenem i azotem, co wplywa negatywmae
wiasciwosci plastyczne spoin. Elektrody otulone powinny pdst otuling nieuszkodzos,

centryczna, niezattuszczoni niezawilgocog. Przed przygpieniem do spawania elektrody naje
wysuszy. Zalecane jest suszenie ich w temperaturze 120€180czasie 1+2 godzin.

Jezeli dokumentacja projektowa ani ST nie precydnpczej, mana stosowamateriaty spawalnicze
produkowane wg norm podanych w tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania normowe dla materiatow spaiwayich do padczen w mostach stalowych

Lp. Rodzaj asortymentu Norma
PN-EN 757 [32],
1 | Elektrody PN-EN ISO 3580 [36]

PN-M-69430:1991 [43]

PN-EN ISO 14341 [33]
PN-EN 756 [56]

2 | Druty spawalnicze PN-EN ISO 636 [34]

PN-EN ISO 12632 [31]

PN-EN ISO 18276 [35]

Topniki do spawania tukiem krytym PN-EN 760 [30]
Topniki do spawaniauzlowego PN-M-69336:1967 [45]
PN-EN ISO 14175 [29]
5 | Materialy dodatkowe do spawania PN-EN ISO 14341 [33]

PN-EN ISO 2560 [46]

Wykonawcanaprawy stalowej konstrukcji mostowej puem ztazryé zamowienie na materiaty
spawalnicze u producenta zaakceptowanego przgnibra.
Wykonawca ma obowkek egzekwowania od producentéw dostarczenie atgsibwierdzajcych
spetnienie wymagapostawionych w normach przedmiotowych. Produceatenatow spawalniczych
powinien przeprowadgina wlasny koszt badania, ktdre warunkujstawienie atestéw. Atesty
kazdej dostawy partii materiatdw spawalniczych mpsy¢ potwierdzone przez syniera.
Wykonawca powinien przestrzegakresow wanaosci stosowania elektrod zgodnie z gwarancj
producenta.
1.1.1. Powtoki malarskie
Do renowacji zabezpieczenia antykorozyjnego w ragh wykonanych napraw najestosowa
zestawy powtok malarskich posiagiz¢ aktualne aprobaty techniczne IBDIM i spelggch
wymagania SST 23.52.01.

2.3. Przechowywanie materiatow
Elektrody powinny by przechowywane w suchych pomieszczeniach zagtyali. Materiaty

malarskie naley przechowywé w oryginalnych opakowaniach, w sposob zgodny ecatiami
producentow.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogolne

Ogo6lne wymagania dotygee sprztu podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania 0goIn&. p.

3.2.  Wykaz sprzetu do wykonania robét

Przygotowanie powierzchni stali najewykona® stosujc nas¢pujacy sprzt:
- piaskownicagrutownica lub zestaw do czyszczenia wpod wysokimainieniem,
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- skrobaki, szczotki stalowe, szlifierki elektryczmpdnikirgczne.

Otwory na kacach gknigcia naley wykona wiertarlg reczmg 0 nagdzie elektrycznym lub
pneumatycznym.

Spawanie naleg wykonywa spawarkami elektrycznymi.

Inny, drobny sprg, potrzebny do wykonania wymienionych robét to:

- miotek dziobak,

- punktak,

- przecinak.

Do nanoszenia powiok malarskich nalestosowa pedzle malarskie z naturalnego wiosia.
Wykonawca robét powinien dysponotvaisztowaniem sktadanym

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogolne

Ogodlne wymagania dotygee transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagagéne” p.4.

4.2.  Inne wymagania dotycace transportu

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

5.  WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogblne zasady wykonania robot

Ogolne zasady wykonania rob6t podano w SST D-M@OM ,Wymagania ogélne” p.5.

5.2.  Przygotowanie robot

Przystpienie do wykonania robo6t naprawczych musi pgprzedzone analizprzyczyn powstania

uszkodzenia i usuggiem tych przyczyn (prace nie otg niniejsa SST).

Przed przysipieniem do usuwaniacgniecia Wykonawca wykona szczegOlpvinwentaryzagj

uszkodzenia, projekt technologiczny naprawy i pnzied robdét, ktore przedstawi do akceptacii

Inspektora Nadzoru.

Projekt technologiczny naprawy powinien obejméwa

- wymagania dotycice ewentualnego stosowania konstrukcji azhgacej (nie obgte niniejsz
SST),

- metod spawania, spet i materiaty,

- sposéb przygotowania kradzi pckniecia do naprawy,

- rodzaj obrobki spoiny,

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

W ramach prac przygotowawczych nalevykona niezledne rusztowania i pomosty robocze.
5.3.  Opis wykonania robét

5.3.1. Oczyszczenie podia stalowego

Powierzchng stali wokét gkniecia naley oczyci¢ z powlok malarskich i produktéw korozji.
Oczyszczenie powierzchni stali nalewykona przez piaskowaniesrutowanie lub wog pod

wysokim cknieniem (,Jang wodm”). Wiasciwie przygotowane podike stalowe powinno ky
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czyste, wolne od pytdéw, olejow i tluszczOw i innyclaynnikdw pogarszagych przyczepni.
Stopier oczyszczenia podta powinien wynosi minimum P Sa 2 (zalecane P Sa 2%2) wg PN-ISO-
8501-2 [2].

5.3.2. Przygotowanie kragdzi psknigcia

Na karcach gkniecia naley wywierci¢ wiertarkg otwory srednicy 618 mm, co zapobiega dalszej
propagacji pknigcia.

Krawedzie gknigcia naley zukosowad pod ktem 60-70° metagtukowo-powietrza.

5.3.3. Uktadanie spoiny

Spawanie, o ile to mtiwe, naley wykonywa& z podpawaniem. Spainnalery ukfad&
czterostopniowo: najpierw na jednej potowigkipiccia, nasfpnie na drugiej, a dopiero potem na jej
rozwierconych kacach.

5.3.4. Zabezpieczenie antykorozyjne

Zabezpieczenie antykorozyjne nglewykona& zgodnie z zasadami podanymi w SST
23.52.01. Kolor warstwy nawierzchniowej nglelopasowé do kolorystyki otaczagych
elementdéw.

5.4. Warunki wykonania robét

Spawanie nalg wykonywa przy temperaturze powietrza poxey OOC, bez opadow
atmosferycznych, przy wilgotéoi powietrza nie przekraczajej 80 %.
Prace malarskie moa wykonywa, jezeli temperatura powietrza jest nigsia ni 5°C, a

temperatura malowanego elementu jest co najmrﬂ&:owyisza od temperatury punktu rosy.
Wilgotnos¢ powietrza nie powinna przekraczg0 %.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakdci robot

Ogodlne zasady kontroli jakoi robét podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdIp.6.

6.2. Kontrola materiatow

Kontrola elektrod polega na sprawdzeniu, czy icbizep odpowiada warunkom okfenym w
projekcie technologicznym naprawy. Nate6éwniez sprawdzt, czy elektrody niegzawilgocone.

Kontrola materiatbw do wykonania powiok malarskigholega na przedstawieniu przez
Wykonawe deklaracji zgodnei z wymaganiami aprobaty technicznej. Ngtléakze sprawdzi
dak przydatndci do stosowania, warunki przechowywania i starkopem.

6.3. Kontrola wykonanych robot

Kontrola wykonanych robét obejmuje:

- sprawdzenie oczyszczenia powierzchni stali przeawoanie w wzorcamiprzygotowania
powierzchni wg PN-ISO-8501-2 [2],

- sprawdzenie ukosowania kreglzi pekniecia i otworow wywierconych na keach gkniecia,

- wzrokowe sprawdzenie jaka wykonania spoin wg PN-M-69775 [9] — klasa wadlbai
Zlgcza nie powinna kiywyzsza nk W2,

- sprawdzenie jak@i powtok malarskich —wg SST 23.52.01.
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7.  OBMIAR ROBOT
7.1.  Ogdblne zasady obmiaru robét

Ogodlne zasady obmiaru robét podano w SST D-M-00@QWymagania ogolne” p.7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostl obmiaru jest 1 cm diugoi spoiny wykonanej w celu naprawgkmictego elementu.

7.3. Szczegobtowe zasady obmiaru robot

L.p. Numer SST Nazwa elementu robo6t Jednostka sdlo
Podstawa jednostek
wyceny
23.52.05. Naprawa peknieé¢ w elementach cm
drugorzednych przeset stalowych
poprzez spawanie
1. Cennik IPB Wykonanie projektu technologicznegpnawy
pekniecia
2. | KSNR 2/140 |Montaz i demonta rusztowania stacjonarne m2
3. | KSNR 2/140 |Montaz i demonta rusztowania podwieszone m2
4, KNR 0-25/ | Czyszczenie powierzchni stali do projektowego 12
010420119 |stopnia
czystaci
5. KNR 4-06 / | Wiercenie otworow @rednicy 618 mm na Szt.
0101 koncach gknigcia
6. KNR 4-06/ | Ukosowanie krawdzi pekniecia metod tukowo- mb
0223 powietrzry
7. KNR 4-06 / | Spawanie tukowe mb
02011022(
8. KNR 0-25/ | Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnegoWw  m?2
0202 miejscu
wykonanej hapraw

8.  ODBIOR ROBOT
8.1. Ogblne zasady odbioru robét

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

8.2.  Szczegdbtowe zasady odbioru robot

Odbiorowi robo6t ulegagych zakryciu podlegaj

- przygotowanie powierzchni stali,

- wykonanie otworéw na kaach gkniecia,

- wykonanie ukosowania krazi pckniecia,

- wykonanie spoin,

- wykonanie kolejnych warstw powtok malarskich.

Roboty uznaje gi za wykonane zgodnie z niniejsspecyfikacy oraz wymaganiami Inspektora
Nadzoru, jeeli zostaty spetnione warunki wg pkt. 6. Wykonavwadowigzany jest do wykonania
robo6t poprawkowych na wkasny koszt i w terminiealestym z Inspektorem Nadzoru.
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9. PODSTAWA PLATNO SCI
9.1. Ogdlne ustalenia dotycgce podstawy ptatndci

Ogolne ustalenia dotygee podstaw ptatrei podano w SST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogolne”
p.9.

9.2. Cena jednostki obmiarowe;j

Cena jednostkowa uwzginia:

- zapewnienie niezfainych czynnikow produkcji,

- monta i demonta rusztowa,

- oczyszczenie powierzchni stali,

- wykonanie otworéw na kaach gkniecia,

- ukosowanie krawdzi pckniecia,

- wykonanie spoin,

- wykonanie kompletnej powtoki antykorozyjnej,

- oczyszczenie placu robo6t z usgsiem zanieczyszchgpoza pasdrogowy,

- wykonanie badaprzewidzianych w SST.

10. PISMIENNICTWO | PRZEPISY ZWI AZANE

[1] PN-ISO-8501-1 Przygotowanie podiostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Stopnie skorodowania i stopnie przyg@oia
niezabezpieczonych podip stalowych oraz podky stalowych po
catkowitym usungciu wczéniej natazonych powtok
[2] PN-ISO-8501-2 Przygotowanie podiostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Stopnie przygotowania wénej pokrytych powtokami
podiazy stalowych po miejscowym usugiu tych powtok.
[3] PN-H-04651 Ochrona przed korezjKlasyfikacja i okrélenie agresywnii korozyjnej
srodowisk
[4] PN-H-97053 Ochrona przed korgzMalowanie konstrukcji stalowych. Ogéine wytyczne
[5] PN-B-10285 Roboty malarskie budowlane farbami,dedini i emaliami na spoinach
bezwodnych
[6] PN-S-10050 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowemagania ibadania.
[7] PN-M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulatwe spawania i napawania. Ogoélne
wymagania i badania.
[8] PN-M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulaltespawania stali niskostopowych i
niskowgglowych o podwyszonej wytrzymatéci.
[9] PN-M-69775 Spawalnictwo. Wadliwé zlaczy spawanych. Oznaczanie klasy
wadliwoéci na podstawie ogtizin wzewwtrznych.
[10] ,Vademecum biggcego utrzymania i odnowy drogowych obiektéw mostolwyRozdziat
6.2. Odnowa powtok malarskich. GDDP, Warszawa 1997.

[11] ,Vademecum biggcego utrzymania i odnowy drogowych obiektéw mostoiwyRozdziat
6.5. Usuwanie ¢knig¢ materiatu stalowego. GDDP, Warszawa 1995.

[12] ,Rozporzdzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskigjra 30.05.2000 r. w sprawie
warunkéw technicznych, jakim powinny odpowiaddrogowe obiekty iaynierskie i ich
usytuowanie”, Dz. u. Nr 63
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