SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA I ODBIORU ROBOT

Zadanie_3

Zadanie nr 3.1

na wykonanie remontu poreczy mostowej di. 2 m na moscie w m. Kuznica Skakawska
w km 61+484, w ciagu DW 450 Kalisz - Opatow

Zadanie nr 3.2

na malowanie poreczy mostowych (ptaskownik):
DW 450 km 61+484 m. Kuznica Skakawska - 43 m
DW 480 km 26+002 m. Widawa — 67 m

DW 481 km 4+160 m. Lopatki — 37 m

DW 710 km 56+862 m. Wiyn — 36 m

DW 710 km 71+255 m. Kwaskow — 25m

Sporzadzit: RDW Sieradz

Sieradz, marzec 2015r.



ZADANIE NR 3.1

PRZEDMIAR ROBOT

NA WYKONANIE REMONTU PORECZY MOSTOWYCH DLUGOSCI

2M NA MOSCIE W M. KUZNICA SKAKAWSKA W CIAGU DROGI WOJEWODZKIEJ NR

450 KALISZ — OPATOW

Lp. Opis robot Jedn. miary | TIlo$¢ jednostek
1. | Demontaz porgczy mostowych t 0,1
2. | Montaz porgczy mostowych - odcinki proste t 0,1




PRZEDMIAR ROBOT

ZADANIE NR 3.2

NA MALOWANIE PORECZY MOSTOWYCH:
DW 450 KM 61+484 M. KUZNICA SKAKAWSKA - 43 M
DW 480 KM 26+002 M. WIDAWA — 67 M

DW 481 KM 4+160 M. LOPATKI — 37 M

DW 710 KM 56+862 M. WLYN — 36 M

DW 710 KM 71+255 M. KWASKOW - 25M

Lp.

Opis robot

Jedn. miary

Ilo$¢ jednostek

1.

Czyszczenie strumieniowo $cierne do drugiego stopnia
czystosci konstrukcji kratowych (stan wyjSciowy
powierzchni B)

208*1,31=272,48

272,48

Malowanie pedzlem, farba chlorokauczukowa do
gruntowania chemoodpornag szara, konstrukcji kratowych
208*1,31=272,48

272,48

Malowanie pedzlem, farba chlorokauczukowa do
gruntowania chlorokauczukowymi, konstrukcji
kratowych nastgpna warstwa

208*1,31=272,48

272,48

Malowanie pedzlem, emalig chlorokauczukows,
konstrukcji kratowych
208*1,31=272,48

272,48

1.

SZCZEGOLOWE SPECYFIKACJE TECHNICZNE

WYMAGANIA OGOLNE
Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej.
Specyfikacja Techniczna D.M.00.00.00 ,,Wymagania Ogoélne" odnosi si¢ do wymagan wspdlnych dla

poszczegolnych wymagan technicznych dotyczacych wykonania i odbioru robdt, ktore zostang wykonane w
zwigzku z remontem przepustow rurowych i na obiekcie mostowym w ramach zadania :
Zadanie nr 3.1 DW 450 Kalisz - Opatow most w m. Kuznica Skakawska w km 61+484

Zadanie nr 3.2 na malowanie poreczy mostowych (ptaskownik):

DW 450 km 61+484 m. Kuznica Skakawska - 43 m
DW 480 km 26+002 m. Widawa — 67 m

DW 481 km 4+160 m. Lopatki — 37 m

DW 710 km 56+862 m. Wiyn — 36 m

DW 710 km 71+255 m. Kwaskow — 25m




1.2. Zakres stosowania Specyfikacji Techniczne;j.

Specyfikacje Techniczne stanowig czg§¢ dokumentdw przetargowych i kontraktowych i nalezy je stosowaé w
zlecaniu i wykonaniu robot opisanych w podpunkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST.

1.3.1. Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji obejmuja wymagania ogdlne wspolnie dla wszystkich robot
objetych specyfikacjami wymienionymi w spisie tresci.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Przepust - obiekt wybudowany w formie zamknietej obudowy konstrukcyjnej, stuzacy do przeptywu
matych ciekow wodnych pod nasypami korpusu drogowego lub dla ruchu kotowego, pieszego.

1.4.2. Przepust betonowy - przepust, ktorego konstrukcja nos$na wykonana jest z betonu.
1.4.3. Przepust rurowy - przepust, ktorego konstrukcja no$na wykonana jest z rur betonowych lub zelbetowych.

1.4.4. Scianka czolowa przepustu - element poczatkowy lub koncowy przepustu w postaci §cian rownolegtych
do osi drogi (lub glowic kotierzowych), stuzacy do mozliwie tagodnego (bez dtawienia) wprowadzenia wody
do przepustu oraz do podtrzymania stokow nasypu drogowego, ustabilizowania stateczno$ci catego przepustu i
czgsciowego zabezpieczenia elementdow srodkowych przepustu przed przemarzaniem.

1.4.5. Skrzydta wlotu lub wylotu przepustu - konstrukcje taczace si¢ ze Sciankami czolowymi przepustu,
réwnolegle, prostopadte lub ukosne do osi drogi, stuzace do zwigkszenia zdolnos$ci przepustowej przepustu i
podtrzymania stokéw nasypu.

1.4.6. Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 1.4.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot
1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1.Jezdnia - cze$¢ drogi przeznaczona do ruchu pojazdow.
1.4.2.Konstrukcja nawierzchni - uktad warstw nawierzchni wraz ze sposobem ich potgczenia.

1.4.3.Warstwa wyréwnawcza-warstwa o zmiennej grubo$ci uktadana na istniejgcej warstwie w celu
wyrdéwnania jej nierownosci w profilu podtuznym i poprzecznym.

1.4.4.Nawierzchnia - warstwa lub zespo6t warstw stuzacych do przejmowania i rozktadania obcigzen od ruchu na
podtoze gruntowe i zapewniajacych dogodne warunki dla ruchu.

1.4.5. Izolacja - lub hydroizolacja - warstwa wykonana na konstrukcji w celu niedopuszczenia wody do konstrukcji.
1.4.6. Pobocze - czgé¢ korony drogi przeznaczona do chwilowego zatrzymywania si¢ pojazdow, umieszczenia
urzadzen bezpieczenstwa ruchu i wykorzystywana do ruchu pieszych, stuzaca jednoczesnie do bocznego oparcia
konstrukcji nawierzchni.

1.4.7. Podloze - grunt rodzimy lub nasypowy, lezacy pod nawierzchnig do glebokosci przemarzania.

1.4.8. Podloze ulepszone - gorna warstwa podtoza, lezaca bezposrednio pod nawierzchnig, ulepszona w celu
umozliwienia przejecia ruchu budowlanego i wlasciwego wykonania nawierzchni.
2. Dokumenty do odbioru ostatecznego.
Podstawowym dokumentem do dokonania odbioru ostatecznego robot jest Protokét Odbioru Ostatecznego robot
sporzadzony wg wzoru ustalonego przez Zamawiajacego.
Do odbioru ostatecznego Wykonawca jest zobowigzany przygotowac nastgpujgce dokumenty:

Specyfikacje Techniczne (podstawowe z Kontraktu i ew. uzupelniajace lub zamienne).

Recepty i ustalenia technologiczne.

Rejestry Obmiaréw (oryginaty).
Wyniki pomiardéw kontrolnych oraz badan i oznaczen laboratoryjnych, zgodnie z ST i PZJ.
Deklaracje zgodnosci lub certyfikaty zgodnosci wbudowanych materiatow zgodnie z ST 1 PZJ.

Opinig technologiczng sporzadzona na podstawie wszystkich wynikow badan i pomiaréw zataczonych do
dokumentéw odbioru, wykonanych zgodnie z ST i PZJ.



SZCZEGOLOWE SPECYFIKACJE TECHNICZNE
BARIERY OCHRONNE STALOWE
1. WSTEP
1.1. Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej ogdlnej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru robdt budowlanych, zwigzanych z montazem stalowych balustrad mostowych na obiekcie
mostowym
Zadanie nr 3.1
wykonanie remontu pore¢czy mostowej di. 2,0 m na moscie w m. Kuznica Skakawska
w km 61+484 w ciagu DW 450 Kalisz — Opatéw.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji robot wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. ZaKkres robot objetych ST

Roboty, ktorych dotyczy specyfikacja, obejmuja czynnos$ci umozliwiajace i majace na
celu montaz stalowych, typowych balustrad mostowych z ptaskownikéw i obejmujg -
montazu typowych balustrad stalowych z ptaskownikéw na obiekcie jw.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe sa zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1] pkt 1.4.

1.5. Ogélne wymagania dotyczqce robot

Ogdlne wymagania dotyczace robot podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogo6lne” [1],
pkt 1.5.
2. MATERIALY

2.1. Ogolne wymagania dotyczgce materiatow

Ogo6lne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w ST D-
M-00.00.00 ,,Wymagania ogo6lne” [1] pkt 2.

2.2. Konstrukcja balustrady

Przedmiotem niniejszej OST jest typowa balustrada z ptaskownikow wykonana wg Katalogu
detali mostowych, GDDKIiA, Warszawa 2002, 2004 [16].
Wysoko$¢ balustrady powinna by¢ zgodna z dokumentacja projektowa i powinna wynosic:
— 1100 mm - przy chodnikach dla pieszych,

2.3. Materialy do wykonania balustrady

Materialy do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowe;j i
ST.

2.3.1. Profile do wykonania balustrady

Zgodnie z Katalogiem [16], profile do wykonania balustrady to:
— porecz: ptaskownik 100x12 mm,
— shupki: ptaskownik 100x12 mm (wysokos$¢ zalezna od wysokosci balustrady),
— szczeblinki: ptaskownik 50x10%958 mm,
— element poziomy: ptaskownik 50%10 mm,
— elementy dylatacyjne: blachy o wymiarach dostosowanych do przesuniecia.
Profile powinny by¢ wykonane ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub réwnowaznej wg
PN-EN 10025-2 [3]. Wszystkie ostre krawedzie stalowe powinny by¢ zaokraglone promieniem 2 mm.



2.3.2. Zakotwienia

Shupki balustrady moga by¢ kotwione we wnekach chodnika lub mocowane za pomoca kotew
stalowych. Elementy zakotwien powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa. W przypadku
zastosowania rozwigzan konstrukcyjnych wg Katalogu [16], zakotwienie stupka sktada si¢ z
elementow podanych w punktach 2.3.2.112.3.2.2.

2.3.2.1. Zakotwienie stupka we wnece chodnika

Elementy zakotwienia:

a) element dociskowy: ptaskownik 50x10x130 mm ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub
rownowaznej wg PN-EN 10025-2 [3], przyspawany obustronnie do stupka,

b) zaprawa niskoskurczowa do wykonania zalewki: zaprawa przygotowana W wytworni i
dostarczana na budowe w postaci proszku, gotowa do uzycia po rozmieszaniu z woda w
odpowiedniej proporcji. Zastosowana zaprawa powinna by¢ przez producenta przewidziana do
stosowania na zalewki o grubosci zgodnej z dokumentacja projektowa.

Jezeli dokumentacja projektowa nie podaje inaczej, do wykonania podlewki mozna stosowac
zaprawe spelniajagca wymagania podane w tablicy 1.
Tablica 1. Wymagania dotyczgce zaprawy na podlewke

Lp. Whasciwos$ci Jednostka | Wymagani | Metoda badan wg
a
1 Wytrzym_aioéé na zginanie MPa >9 PN-B-04500:1985
po 28 dniach [8]
2 Wytrzym_aloéc’ na $ciskanie MPa > 45 PN-B-04500:1985
po 28 dniach [8]
3 | Wytrzymato$¢ na odrywanie Procedura
od podtoza badawcza
- warto$c¢ Srednia MPa 2,0 IBDiM nr PB-
- warto$¢ pojedynczego MPa >1,5 TM-X3 [17]
wyniku
. Procedura
4 | Skurcz po okresie %, <10 badawcza
twardnienia - 90 dni IBDIM nr TWm-
31/97 [18]
o . Procedura
5 Pe;czm?m? po okres_le %, <03 badawcza
twardnienia - 90 dni IBDIM nr TWm-
31/97 [18]
6 | Mrozoodporno$¢ badana w Procedura
2% roztworze soli (NaCl) po badawcza
150 cyklach IBDiM Nr SO-3
- ubytek masy % <5 [19]
- wytrzymatos$¢ na zginanie % <20
- wytrzymatos$¢ na Sciskanie % <20
7 | Wytrzymalos$¢ na odrywanie Procedura
od podtoza po badaniu MPa >1,5 badawcza
mrozo-odpornosci IBDiM nr PB-
TM-X3 [17]

c) rurka odsaczajaca z PVC 20x1,5 mm,
d) warstwa przesgczajaca z grysu bazaltowego 4+8 mm otoczonego kompozycja epoksydows.

Nalezy stosowac kruszywo jednofrakcyjne, ze skat magmowych, czyste (ptukane), suche (o
wilgotnosci < 4%) o uziarnieniu 4+8 mm, marki 20 wg PN-B-06712:1986 [9].

Jezeli producent drenu nie podaje inaczej, mozna stosowa¢ dwuskladnikowa zywice
epoksydowa, modyfikowana, o podstawowych wlasciwosciach podanych w tablicy 2.



Tablica 2. Wymagania dla zywicy epoksydowe;j

Lp. Whasciwosé Jednostka | Wymagania | Metoda badan
wg
] . ocena
1 | Wyglad zewnetrzny wg *) organoleptyczna
- _ _ PN-EN ISO
2 | Wytrzymato$¢ na rozciaganie MPa >5,5 527-2:1998 [10]
. PN-EN ISO 527-
0,
3 | Wydluzenie % >30 2:1998 [10]
B ) ] R DIN
4 | Twardos¢ wg Shore’a D 60 = 80 53 505:2000
[11]

*) Zywica powinna by¢ barwy okres§lonej przez producenta. Po uptywie czasu utwardzania, po
dotknieciu powierzchni probki nie powinno si¢ stwierdzi¢ na palcach widocznych §ladow
ZyWicy.

e) spirala @ 10 ze stali St3SX-b wg PN-H-93215:1982 [5] ($rednica 250 mm, skok 50 mm,
wysokos$¢ 225 mm).

2.3.2.2. Zakotwienie za pomoca kotew stalowych

Elementy zakotwienia:
a) Kotew:
— blacha 12x14x160 mm ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub rownowaznej wg PN-EN
10025-2:2007 [3],
—  prety & 12 mm ze stali A-11 lub A-11IN wg PN-H-93215:1982 [5].
b) zalewka z zaprawy niskoskurczowej o wlasciwo$ciach wg tablicy 1.

2.3.3. Zabezpieczenie antykorozyjne

Wszystkie elementy stalowe balustrad powinny by¢ przez producenta zabezpieczone
antykorozyjnie przez ocynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000 [2]. Jezeli
dokumentacja projektowa tak zaklada, elementy balustrad powinny by¢ dodatkowo pokryte
powlokami malarskimi. Na powierzchnie ocynkowane ogniowo nalezy stosowac jeden z systemow
podanych w tablicy 3.

Tablica 3. Powloki malarskie stosowane na zabezpieczeniu z ocynkowania ogniowego

Nr Powtoka Powtoka Powloka Grubos¢ catkowita
system | gruntowa | miedzywarstwo | nawierzchnio suchych powlok
u wa wa (um)
Cl PVC PVC PVC 160 +~ 400
C2 AY AY AY 160 +~ 400
PUR
C3 EP EP AY 160 + 320
PS
gdzie:

EP - farby epoksydowe,

PUR - farby poliuretanowe,

AY - farby akrylowe alifatyczne,

PS - farby hybrydowe polisiloksanowe.



3.SPRZET

3.1. Ogolne wymagania dotyczgce sprietu

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne” [1],
pkt 3.

3.2. Sprzet do wykonania robot

Balustrady nalezy montowac r¢cznie.

Do wykonania robot Wykonawca powinien dysponowac lekkim sprzetem - spawarka,
sprzetem do prostowania elementow balustrady, sprzetem do malowania recznego lub natryskowego.

Do przygotowania zaprawy niskoskurczowej nalezy stosowa¢ mieszadto wolnoobrotowe.
4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotyczgce transportu

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”
[1], pkt 4.

4.2. Transport segmentow balustrady

Transport segmentdéw balustrady moze si¢ odbywaé¢ dowolnymi §rodkami transportu z
zachowaniem og6lnych warunkow bezpiecznego transportu stalowych elementéw
konstrukcyjnych. Podzestawy balustrady na czas transportu nalezy stezy¢ np. za pomocg
pretow & 10 mm przyspawanych spoinami punktowymi.

Elementy nie powinny wystawac poza gabaryt srodka transportu. W czasie transportu
nalezy zwraca¢ uwagg, aby nie zostala uszkodzona powtoka antykorozyjna. Stalowe elementy
pokryte powtoka gruntujgcg powinny by¢ przechowywane w odpowiednich warunkach.
Elementy zagruntowane, ale bez migdzywarstwy powinny by¢ chronione przed wptywami
temperatury. W trakcie transportu elementy te powinny by¢ zabezpieczone gumowymi lub
filcowymi podktadkami przed obtarciami. Zagruntowane elementy powinny by¢ sktadowane
na drewnianych, betonowych lub stalowych paletach z 30 cm przeswitem nad ziemig.
Zagruntowane elementy moga by¢ transportowane tylko po catkowitym wyschnigciu farby.
5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne zasady wykonywania robot

Ogolne zasady wykonywania robot podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1],
pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robot
Sposob wykonania robdt powinien by¢ zgodny z dokumentacjg projektowa i ST. Podstawowe
czynnosci przy wykonywaniu robdt obejmuja:
—  roboty przygotowawcze,
— montaz balustrady,
—  roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystapieniem do robot nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej lub wskazan
Inzyniera:
— ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robot,
—  okresli¢ kolejno$¢, sposob i termin wykonania robot.

5.4. Montaz balustrady
5.4.1. Montaz balustrad ze stupkami mocowanymi we wngkach



Kolejnos¢ montazu balustrad ze stupkami mocowanymi we wnekach obejmuje czynnosci:

1) w ptycie chodnika (przed jej betonowaniem) nalezy uformowa¢ wneki pod stupki balustrady.
Wymiary wnek powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa. W trakcie formowania wngki
nalezy wokot niej zamontowac i zastabilizowac spirale (tak, aby nie przesuneta si¢ w trakcie
betonowania chodnika) oraz osadzi¢ rurke odsaczajaca,

2) nalezy ustawi¢ stupki podzestawow balustrady we wnekach i wyregulowaé balustrade
wysokosciowo. Stupki, w swojej dolnej cze$ci musza by¢ zaopatrzone w, przyspawane do nich,
stalowe elementy dociskowe. Stupki musza by¢ osadzone na glteboko$¢ nie mniejsza niz 18 cm,

3) wokot stupka balustrady nalezy wykona¢ warstwe przesaczajaca, na wysoko$¢ okoto 3,5 cm,

4) reszte wngki nalezy wypetni¢ zaprawa niskoskurczowa i uformowac jg u gory wneki tak, aby
odptyw wody odbywat si¢ na zewnatrz.

Nawierzchnig¢ epoksydowg na chodniku nalezy wykona¢ po stwardnieniu zaprawy
niskoskurczowe;j.

5.4.2. Montaz balustrad ze stupkami mocowanymi za pomocg kotew

Kolejnos¢ montazu balustrad ze stupkami mocowanymi za pomoca kotew obejmuje
czynnosci:

1) w ptycie chodnika, przed jej zabetonowaniem, nalezy osadzi¢ blachy z kotwami i tak
zastabilizowa¢, aby nie przesunely si¢ w czasie betonowania. Blachy powinny by¢ osadzone 35
mm ponizej poziomu chodnika,

2) nalezy ustawic stupki i wyregulowac je wysokosciowo, ewentualnie stosujac kliny wyrownawcze,

3) przyspawac stupki do blach z kotwami,

4) uzupehic¢ powtoki antykorozyjne uszkodzone w trakcie spawania,

5) wneki na stupki balustrady nalezy wypethi¢ zaprawa niskoskurczowa.

Nawierzchni¢ epoksydows na chodniku nalezy wykonaé po stwardnieniu zaprawy
niskoskurczowej.

5.4.3. Zabezpieczenie antykorozyjne
5.4.3.1. Ocynkowanie ogniowe

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania ogniowego elementéw stalowych
zgodnie z wymogami normy PN-EN 1SO 1461:2000 [2], zostanie wykonane w wytworni. Na placu
budowy, przed przystgpieniem do spawania nalezy usuna¢ powtoke cynku z obszaru spawania. Po
zespawaniu wszystkich elementéw nalezy w miejscu spawdw uzupetni¢ ubytki ochrony
antykorozyjnej przez rgczne natozenie kilku warstw farby cynkowej, az do uzyskania o 30 um wigcej
niz grubo$¢ pierwotnej powtoki. Nalezy réwniez uzupetnic¢ ubytki powloki cynkowej powstate w
czasie transportu i montazu, zgodnie z zaleceniami Inzyniera.

5.4.3.2. Malowanie

Jezeli dokumentacja projektowa tak podaje, elementy balustrady nalezy dodatkowo pokry¢
powlokami malarskimi. Powloki cynkowe zanurzeniowe nie wymagaja uszczelniania przed
malowaniem, powinny by¢ jednak stosowane specjalne systemy malarskie, ktore majg dobra
przyczepnosé¢ do tego typu powierzchni (wg tablicy 3).

Czynnosci zwigzane z malowaniem obejmuja:

a) Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo do naktadania farb

Migjsca uszkodzen powltok metalowych nalezy zabezpiecza¢ farbami, ktore sg zawiesing
zmikronizowanego cynku w zywicy weglowodorowej (powyzej 99,5% wag. cynku w suchej
powloce).

Zapewnienie trwatos$ci powlok malarskich na powierzchniach ocynkowanych ogniowo mozna
uzyskacé:

1) malujac powierzchni¢ w wytworni po usuni¢ciu zanieczyszczen powstalych w czasie jej
wytwarzania, nalezy nanie$¢ wtedy warstwe gruntu natychmiast po ocynkowaniu, grubosc
powtoki 50 + 80 pm,



2) doktadnie przygotowujac powierzchni¢ cynku przed malowaniem i nanoszgc powloki malarskie na
czystg uszorstniong powierzchnig.
Metody przygotowania powierzchni cynku przed malowaniem obejmuja:

1) mycie wodg pod ci$nieniem (max. 10 MPa, ewentualnie z dodatkiem NaOH lub amoniaku do
lekko alkalicznej wartosci pH i splukiwanie woda),

2) mycie rozpuszczalnikami organicznymi,

3) delikatne omiatanie powierzchni cynku strumieniem odpowiednio wyselekcjonowanego §cierniwa,

4) zastosowanie cienkiej, dobranej przez producenta farb powtoki wigzacej.

Jezeli producent farb, ani ST nie przewiduja inaczej, jako metode przygotowania powierzchni zaleca

si¢ metode umycia powierzchni woda pod ci$nieniem i delikatne omiecenie §cierniwem 0,4 + 0,6 mm

z przewaga drobnych frakcji pod katem nie wigkszym niz 60°C. Nalezy zwraca¢ uwage, aby nie

uszkodzi¢ przy tym powloki cynkowej. Poniewaz na przygotowanej w ten sposdb powierzchni tworza

si¢ szybko tlenki cynku, nalezy przeprowadzac te prace w dobrych warunkach pogodowych

(temperatura powyzej 10°C i wilgotnoé¢ ponizej 70%) i mozliwie szybko (koniecznie tego samego

dnia) nanosi¢ powloki malarskie.

b) Warunki naktadania farb

Podczas schnigcia i utwardzania powtok malarskich nalezy zapewni¢ warunki otoczenia
zgodnie z kartami technicznymi produktu. Podczas wykonywania kazdej kolejnej powtoki konieczne
jest:

1) przestrzeganie czasu natozenia kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami producenta farb,
2) sprawdzenie czy poprzednia powloka w procesach migdzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i
ewentualne usunig¢cie zabrudzenia.

Jezeli przerwa w nanoszeniu powtok byta dtuzsza niz zalecana w karcie technicznej dane;j
farby lub dluzsza niz 1 miesigc dla powtok epoksydowych (jesli producent nie zaleca inaczej),
powierzchni¢ przed naktadaniem kolejnej warstwy nalezy uszorstni¢ poprzez omiecenie drobnym
$cierniwem (frakcji 0,4+0,8 mm z przewagg frakcji drobnej; kat czyszczenia nie wiekszy niz 60°). Nie
dopuszcza si¢ uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi zagrazajacymi srodowisku (np.
rozpuszczalnikami zawierajagcymi weglowodory aromatyczne).

Jesli dokumentacja projektowa, ani ST nie podaja inaczej, w wytworni powinny zostaé
naniesione wszystkie powtoki zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjatkiem powtloki ostatniej, ktorej
naniesienie jest przeniesione na budowg. Wykonawca powinien zaopatrzy¢ si¢ w dostateczng ilos¢
farby nawierzchniowej, aby z tej samej szarzy farby mozna byto dokonywac¢ poprawek na budowie.

¢) Nakladanie kolejnych powtok
Kolejne powtoki malarskie nalezy wykonywac nastepujaco:

1) warstwe gruntujgca nalezy naktada¢ na odpowiednio przygotowang ocynkowang powierzchni¢ —
suchg, pozbawiong produktdéw korozji, soli, thuszczu i kurzu. Zaleca si¢ naktadac farbe natryskiem
bezpowietrznym lub powietrznym. Spoiny i krawedzie powinny by¢ doktadnie pokryte farba
gruntujaca, a przy krawedziach, przeznaczonych do pdzniejszego spawania nalezy pozostawic nie
pomalowane pasy szerokosci 50 mm. Pasy te powinny w czasie transportu by¢ chronione przy
zastosowaniu: - spawalnego primera, ktory zapewni tymczasowg ochrone¢ na okres przynajmniej
12 miesiecy. Srodek ten powinien byé kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lub pasy
nalezy chroni¢ przy pomocy:

— primera natryskiwanego (grubo$¢ warstwy okoto 20 mikronow, usuwanego przed spawaniem,
— papieru.

2) druga warstwe (miedzywarstwe) mozna naktadaé po uptywie czasu zalecanym przez producenta, w
zaleznosci od temperatury otoczenia, wilgotno$ci powietrza i rodzaju farby  ( zwykle w temp. 20°
C wynosi on 2 godz.). Przed utozeniem drugiej warstwy farby nalezy przeprowadzi¢ ewentualne,
zalecane przez producenta farb przygotowanie powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcji
ewentualnie zszorstkowanie mechaniczne. Powierzchnia powinna by¢ sucha, pozbawiona thuszczu,
kurzu i soli. Farb¢ nalezy naktada¢ natryskiem bezpowietrznym. Temperatura farby w trakcie
naktadania powinna wynosi¢ co najmniej 15°C. Warstwe nawierzchniowa mozna naktadaé po
uptywie czasu podanego przez producenta systemu ( w temp. 20°C wynosi on zwykle 8 godz.).



3) po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowaniu i zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte
mig¢dzywarstwa powinny zosta¢ umyte i pokryte warstwa nawierzchniows. Jezeli uptynat
dopuszczalny, przez producenta farb, okres mi¢dzy nalozeniem migdzywarstwy i warstwy
nawierzchniowej, mi¢edzywarstwe nalezy poddac obrobce zaleconej przez producenta systemu
malowania. Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inzynier powinien odebra¢ wczesniej

utozone warstwy i zleci¢ ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i ztacza

nalezy uzupetnic¢ tym samym, jak w wytworni, systemem powtokowym. Warunki aplikacji, jak i

sezonowanie farb musza by¢ zgodne z wymaganiami producenta. Je§li miedzywarstwa nie wymaga

naprawy powierzchni¢ nalezy przygotowac do naktadania warstwy nawierzchniowe;j:

— calg powierzchni¢ nalezy umy¢ woda, aby usung¢ zabrudzenia, zatluszczenia i zanieczyszczenia
jonowe (najlepiej ciepla woda z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, a nastepnie splukaé
czysta woda),

— przygotowaé powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie farb

(uszorstnienie powierzchni, itd.).
Warstwe nawierzchniowa nalezy naktada¢ na sucha powierzchnig, pozbawiona
zanieczyszczen, wolng od thuszczu i kurzu. Zaleca si¢ stosowanie natrysku bezpowietrznego. Czas
schnigcia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 + 8 godz., czas pelnego utwardzenia powtoki 7 dni.

Na budowie malowanie nalezy zakonczy¢ na godzing (w temp. 20°C) przed zachodem stonca.

Umozliwi to wyschnigcie powloki przed osadzeniem si¢ wieczornej rosy. Powloka, w okreslonym
przez producenta, okresie utwardzania musi by¢ zabezpieczona przed nadmierng wilgocia.

5.5. Roboty wykerczeniowe

Roboty wykonczeniowe powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa. Do robot
wykonczeniowych naleza prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych robot do warunkow budowy
obiektu i roboty porzadkujace.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogélne zasady kontroli jakosci robot

Ogodlne zasady kontroli jakosci robot podano w OST D-M-00.00.00 [1] ,,Wymagania ogdlne”,

pkt 6.

6.2. Badania przed przystgpieniem do robot
Przed przystapieniem do robot Wykonawca powinien:

— uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodnos$ci, deklaracje zgodno$ci, aprobaty techniczne, ew. badania
materiatlow wykonane przez dostawcow itp.), potwierdzajace zgodno$¢ materiatow z

wymaganiami pktu 2 niniejszej specyfikacji,
— ew. wykona¢ wlasne badania wlasciwosci materialow przeznaczonych do wykonania robét,
okreslone w pkcie 2 lub przez Inzyniera,

sprawdzi¢ cechy zewnetrzne elementow balustrady (sprawdzenie wygladu zewngtrznego
elementow balustrady nalezy przeprowadzi¢ na podstawie ogledzin przez ocen¢ uszkodzen na
powierzchni poszczegdlnych elementdéw oraz kompletnosci balustrady).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3. Kontrola materiatow
6.3.1. Kontrola konstrukcji stalowej balustrady

Materiaty nalezy sprawdzac na podstawie atestow producenta, potwierdzajacych ich zgodno$¢

z wymaganiami ST.
6.3.2. Kontrola materialdw malarskich

Przed przystapieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazde;j
dostawie deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polskg Normg lub aprobata
techniczng. Materiaty, na podstawie powyzszych dokumentow, powinny spelnia¢ wymagania podane



w pkcie 2 niniejszej OST. Materialy nie spetniajace wymogow nalezy wyeliminowac. Przed
wbudowaniem materiatu Wykonawca musi przedstawi¢ Inzynierowi karty techniczne poszczegdlnych
materiatow. Przed rozpoczgciem malowania nalezy doswiadczalnie ustali¢ parametry malowania.
Wykonawca powinien przeprowadzi¢ probne malowanie powierzchni za pomocg wybranego systemu
farb i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obowigzek kontrolowa¢ lepkosé
materiatu malarskiego kazdego pojemnika.

6.4. Kontrola montazu balustrady

Jezeli dokumentacja projektowa, ani ST nie podaja inaczej, mozna przyjaé nastgpujace
dopuszczalne odchytki montazu balustrad:
- odchylenie stupka od pionu + 0,5%,
- odchytka w odleglosci ustawienia stupka od krawedzi jezdni + 0,5 cm,
- odchytka od prostoliniowosci wykonanej balustrady 0,5%.

Nalezy skontrolowac styk stupka z powierzchniag betonu chodnika - powinien by¢ szczelny, a
zaprawa niskoskurczowa tak uformowana, aby odptyw wody byt na zewnatrz.

6.5. Kontrola zabezpieczenia antykorozyjnego balustrady
6.5.1. Kontrola ocynkowania ogniowego

Wykonanie ocynkowania ogniowego nalezy sprawdzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000[2].
6.5.2. Kontrola malowania
6.5.2.1. Kontrola przygotowania powierzchni do malowania

a) Wizualna ocena stanu powierzchni

Wizualna ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie sucho$ci, braku zapylen
i zanieczyszczen olejami i smarami.
b) Kontrola odttuszczenia

Powierzchnia badana zgodnie z ISO/DIS 8502-7 [6] powinna wykazywa¢ brak zatluszczenia.
c¢) Badanie skutecznos$ci odpylenia

Stopien zapylenia badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000 [7] powinien by¢ nie wyzszy
niz 3.
d) Kontrola zanieczyszczen jonowych (w przypadkach watpliwych)

Poziom zanieczyszczen jonowych badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002 [12]
powinien wynosi¢ ponizej 15 mS/m.

6.5.2.2. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powlok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci uzytego
sprzetu 1 techniki naktadania materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych
warunkow pogodowych 1 zabezpieczenia Swiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu
schniecia i aklimatyzacji powlok.

Rozpoczynajac nanoszenie powlok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materiatow
nalezy na biezgco kontrolowac grubos$¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubos¢ na mokro
grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN SO 2808:2000 [13] metoda 7B.

Nalezy kontrolowa¢ tzw. ,,wyrabianie”, czyli pogrubienie powtoki wykonywane po
wyschnigciu naniesionej powtoki na krawedziach, szczelinach, spoinach. Do ,,wyrabiania” nalezy
stosowac farbe w innym kolorze niz kolor danej powloki.

6.5.2.3. Sprawdzenia jako$ci wykonanych powtok

Wykonawca wykaze, ze poszczegolne powtoki malarskie zostaly wykonane zgodnie
Z przedmiotowymi normami, dokumentacjg projektowa i ST:

— po zagruntowaniu,

— po wykonaniu migdzywarstwy, przed wysytka z warsztatu,

— po wykonaniu warstwy nawierzchniowej.

Oceng jakosci powtok malarskich przeprowadza si¢ kontrolujac:



wyglad zewngtrzny powtoki (ocena niedomalowan, zaciekéw, wtracen, zmarszczen, cofania si¢
wymalowania, kraterowania iglowego, kraterowania z pg¢kajgcymi pecherzami, spgkan, skorki
pomaranczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgodnosci koloru z projektowanym),

grubos¢ powlok,

przyczepno$¢ powlok,

twardos¢ powtoki.

a) Sprawdzenie wygladu zewnetrznego powloki

Oceny wygladu dokonuje si¢ nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym o

mocy 100 W z odlegtosci 0,5 + 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji przyjmuje si¢ obszar w
ksztalcie kwadratu o boku 10 cm (lub odpowiednio mniejszym w przypadku szczeblinek), dobrze
widoczny z odlegtosci 0,5 + 1,0 m. Nalezy przyjac¢ 5 miejsc obserwacji.

Powtoki posrednie nie powinny wykazywac¢ wad niedopuszczalnych, tzn.:
grubych zaciekow w formie firanek z wystepujacymi na nich spgcherzeniami powtoki,
grubych zaciekow konczacych si¢ kroplami farby,
skorki pomaranczowej i kraterow wynikajacych z podnoszenia si¢ pokrycia,
kraterow przebijajacych powtoke do podtoza,
duzych specherzen,
zmarszczen, spekan wgtebnych,
spekan deseniowych.
Wystapienie cho¢by jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powloke na danym

fragmencie powierzchni. Dla powloki nawierzchniowej wymagana jest klasa I wygladu powtoki na
minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa 111 na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy

4).
Tablica 4. Klasy jako$ci powtok malarskich

Wady powtoki Klasa Il Klasa I
Zmiana koloru i | Kolor zgodny z karta kolorow; | Kolor zgodny z karta

odcienia

nieznaczna zmiana odcienia na
zaciekach

kolorow; nieznaczne roznice
w odcieniu

Zanieczyszczeni
a mechaniczne

Pojedynce zanieczyszczenia
wmalowane w powtoke lub
osadzone w warstwie
nawierzchniowej

Zanieczyszczenia w formie
pojedynczych zgrupowan,
ktérych pow. nie przekracza
1cm?

Zacieki Nieznaczne zacieki Mate, ptaskie niekonczace si¢
uwidaczniajace si¢ jedynie kroplami farby
zmiang odcienia powtoki
Uktucia igla, Pojedyncze uklucia igla Dos¢ liczne uktucia igla,
kratery pojedyncze kratery

Zmarszczenia,
specherzenia,
skorka pomaran-
czowa, spekania
powierzchniowe

Bardzo nieznaczne drobne
zmarszczenia, niedopuszczalne
spekania, skorka
pomaranczowa i specherzenia

Drobne zmarszczenia,
nieznaczna skorka
pomaranczowa,
niedopuszczalne spekania i
specherzenia

b) Sprawdzenie grubosci powtoki

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13]. Wyniki pomiaréw przy

prawidlowej grubosci zestawu powinny spelnia¢ wymog, aby 90% wynikow pomiaréw wykazywato
nie nizsza od warto$ci nominalnej, a najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢ warto$¢ co najmniej 0,9



wartosci nominalnej. Maksymalna grubos¢ nie moze by¢ wigksza od dwukrotnej grubo$ci nominalnej,

lecz nie wigksza niz 600pum. Liczbg punktow pomiarowych nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN ISO
2808:2000 [13].

¢) Sprawdzenie przyczepno$ci powloki

Przyczepno$¢ powtok badana metoda odrywowa (pull-off) wg PN-EN 1SO 4624:2004 [14]
powinna wynosi¢ nie mniej niz SMPa. Po dokonaniu pomiaru kazda z wymienionych metod nalezy
uzupetni¢ zniszczong powtoke malarska tym samym systemem lakierowym, ktory stosowano
uprzednio przy malowaniu. Nalezy przyja¢ 5 punktow pomiarowych.
d) Twardos¢ powtoki

Twardo$¢ powloki badana wg PN-ISO 15184 [15] powinna >1H.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogélne zasady obmiaru robot
Ogodlne zasady obmiaru robo6t podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiaru jest m (metr) zamontowanej balustrady.
8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogdlne zasady odbioru robot

Ogodlne zasady odbioru robdt podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 8.

Odbior robét jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny
wizualnej. Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkcie 6 daly wynik pozytywny, wykonane
roboty nalezy uzna¢ za wykonane zgodnie z wymaganiami ST. JeZeli cho¢ jedno badanie dato
wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uznaé za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku
Wykonawca jest zobowigzany doprowadzi¢ roboty do zgodnoSci i przedstawi¢ je do ponownego
odbioru.

8.2. Odbior robot ulegajgcych zakryciu
Odbiorowi robot ulegajacych zakryciu podlegaja:

— zamontowanie kotew,
— wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowania ogniowe oraz warstw
malarskich: gruntowej i miedzywarstwy.
Odbior tych robdt powinien by¢ zgodny z wymaganiami pktu 8.2 OST D-M-00.00.00
» Wymagania ogolne* [1] oraz niniejszej OST.
9. PODSTAWA PEATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotyczgce podstawy platnosci

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania
ogolne” [1], pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostki obmiarowej obejmuje:

— roboty przygotowawcze i pomiarowe,

— ustawienie pionowych znakéw drogowych odblaskowych wraz z opracowaniem projektu i
uzgodnieniem (z p6zniejszg rozbiorky) — zabezpieczenie placu robot

— zakup, transport i sktadowanie materiatow,

— zakup i dostarczenie pozostatych czynnikoéw produkcji,

— wykonanie i zazbrojenie wnegk na stupki z zamontowaniem rurki odptywowej 1 warstwy
odsaczajacej lub montaz kotwy stalowej w betonie chodnika,

— montaz stupkéw balustrady do kotew lub osadzenie stupkow we wnekach,

— wyregulowanie wysoko$ciowe i w planie balustrady,



— wykonanie dylatacji balustrady,
— wykonanie uszczelnien podstaw stupkow,
— zabezpieczenie antykorozyjne balustrady przez ocynkowanie ogniowe i ewentualnie przez pokrycie
farbami,
— wykonanie badan kontrolnych wg pktu 6,
— oczyszczenie terenu robot.
Cena uwzglednia rowniez zaktady, odpady i ubytki materiatowe oraz oczyszczenie miejsca

pracy.

9.3. Sposob rozliczenia robot tymczasowych i prac towarzyszgcych
Cena wykonania robot okres$lonych niniejsza ST obejmuje rowniez:
— roboty tymczasowe, ktore sg potrzebne do wykonania robot podstawowych, ale nie sa
przekazywane Zamawiajagcemu i s3 usuwane po wykonaniu robot podstawowych,
— prace towarzyszace, ktore sg niezbedne do wykonania robdt podstawowych, niezaliczane do robdt
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogdolne specyfikacje techniczne (OST)

1. D-M-00.00.00 Wymagania ogdlne

10.2. Normy

2. PN-ENISO Powloki cynkowe nanoszone na stal metoda
1461:2000 zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe).

Wymagania i badania

3. PN-EN 10025-2:2007 Wpyroby walcowane na goraco ze stali
konstrukcyjnych. Cze$¢ 2: Warunki techniczne
dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

4. PN-S-10052:1982 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe.

Projektowanie

PN-H-93215:1982 Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu

6. ISO/DIS 8502-7 Przygotowanie podtozy stalowych przed
naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czg$¢ 7:
Mozliwe do stosowania w warunkach terenowych
analityczne metody oznaczania olejow i smarow

7. PN-EN ISO 8502- Przygotowanie podlozy stalowych przed

3:2000 naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania

stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda z tasma

o

samoprzylepna)
8. PN-B-04500:1985 Zaprawy budowlane. Badania cech fizycznych i
wytrzymatosciowych
PN-B-06712:1986 Kruszywa mineralne do betonu (zastgpiona przez
PN-EN 12620:2004)
10. PN-EN ISO 527- Tworzywa sztuczne. Oznaczanie wlasciwosci
2:1998 mechanicznych przy statycznym rozcigganiu.

Warunki badan tworzyw sztucznych przeznaczonych
do prasowania, wtrysku i wytlaczania

11. DIN 53505:2000 Priifung von Kautschuk und Elastomeren —
Hartepriifung nach Shore A und Shore D (Badania
gumy i elastomerow. Badanie twardo$ci metoda
Shore Ai D)



12. PN-EN ISO 8502- Przygotowanie podtozy stalowych przed
9:2002 naktadaniem farb i podobnych produktow. Badania
stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czgsé 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania
soli rozpuszczalnych w wodzie

13. PN-ENISO Farby i lakiery. Oznaczanie grubo$ci powtoki
2808:2000
14. PN-ENISO Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny
4624:2004 przyczepnosci
15. PN-1SO 15184:2001  Farby i lakiery. Sprawdzenie twardo$ci metoda
otowkowa

10.2. Inne dokumenty

16. Katalog detali mostowych, GDDKIiA, Warszawa, 2002/2004
17. Procedura badawcza IBDiM nr PB-TM-X3

18. Procedura badawcza IBDiM nr TWm-31/97

19. Procedura badawcza IBDiM Nr SO-3



11. ZALACZNIK ]
PRZYKLAD BALUSTRADY Z PLASKOWNIKOW (wg [16])
(wymiary w mm)
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*) Wysoko$¢ zalezna od rodzaju obiektu i uzytkowania chodnika: -
1100 mm - przy chodnikach dla pieszych; 1200 mm - przy Sciezkach rowerowych;

1300 mm - nad liniami kolejowymi z ruchem pieszych na obiekcie;

**) Wymiar dotyczy przes$witu;
***) dotyczy potaczenia przeciagow ze stupkiem;

Przyklady zamocowania stupkéw balustrady do plyt chodnika przy cienkowarstwowej
nawierzchni z zywic epoksydowych

Zamocowanie we wnekach plyt chodnika



(1) element dociskowy = 50x10x130
przyspawany obustronnie do sfupka

(3) rurka odsaczajaca ( rura PVC 20x1,5)

@ warstwa przesgczajgca z grysu bazaltowego
4+8 mm otoczonego kompozycjg epoksydowa,
wykonywana po ustawieniu stupkow balustrady.
Dno wneki na stupek i boczne jej ptaszczyzny
do wysokosci warstwy odsaczajgcej pokryte
Zywicq dostosowang do stopnia zawilgocenia
betonu ptyty chodnika
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pierscien stabilizyjacy * : - wneki stupkéw, wprowadzona na dolne odcinki stupkéw

? o powierzchniowe zabezpieczenie antykorozyjne
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Zamocowanie do blach zakotwionych w plycie chodnika



stupek balustrady

| @zalewka z zaprawy niskoskurczowej

nawierzchnia cienkowarstwowa
stanowigca uszczelnienie
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SZCZEGOLOWE SPECYFIKACJE TECHNICZNE

MALOWANIE PORECZY MOSTOWYCH

1. WSTEP.

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot
zwigzanych z zabezpieczeniem antykorozyjnym nw.

Zadanie nr 3.2 malowanie poreczy na obiektach mostowych w ciagu drog wojewodzkich
administrowanych przez RDW Sieradz — 272,48 m?

ZESTAWIENIE ILOSCI PORECZY
Lp. | Nr drogi Kilometraz Lokalizacja Ilo$¢ metréow do
zabezpieczenia
antykorozyjnego
[ mb]
1. 450 61+484 m. Kuznica Skakawska 43 Ptaskownik
2. 480 26+002 m. Widawa 67 Ptaskownik
3. 481 4+160 m. Lopatki 37 Ptaskownik
4. 710 56+862 m. Wiyn 36 Ptaskownik
5. 710 71+255 m. Kwaskow 25 Ptaskownik
lacznie 208m/272,48m*

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji obejmujg wszelkie czynnos$ci umozliwiajace i majace na
celu zabezpieczenie antykorozyjne istniejacych porgczy na mostach.

1.4. Okreslenia podstawowe.

Okreslenia podane w niniejszej ST sa zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz z
okresleniami podanymi w DM.00.00.00.

Porecz mostowa — urzadzenie bezpieczenstwa ruchu drogowego stosowane w celu zapobiezenia
wypadnigcia pieszego poza obrys obiektu oraz zmniejszeniu niebezpieczenstwa zjechania pojazdu z
obiektu do przeszkody

Stupki porgczy mostowej — pionowe elementy porgczy stuzace do zamocowania jej w belce
podporeczowej

Pochwyt — element stalowy stanowigcy gorna czesé¢ poreczy do belki podporeczowe;j

Przeciag — element stalowy stanowiacy dolng cze$¢ poreczy rownolegly do belki
podporeczowej

Szczebliny — elementy stalowe wypetniajace przestrzen migdzy pochwytem a przeciagiem.

1.5. Ogodlne wymagania dotyczace robot.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materialdéw 1 wykonywanych robdt oraz
za ich zgodno$¢ ze Specyfikacjg Techniczng, oraz zaleceniami Inspektora Nadzoru.

2. Materialy

2.1. Ogélne wymagania dotyczace materialow.

Materiatami stosowanymi w niniejszej ST sa:

2.1.1. Zestaw farb do zabezpieczenia antykorozyjnego porgczy mostowych.

- do gruntowania przeciwrdzewnego — farba chlorokauczukowa, chemoodporna do gruntowania,
- do dwukrotnego malowania — emalia chlorokauczukowa,

- rozpuszczalniki zalecane przez producenta stosowanej farby

Wykonawca przedstawi Inspektorowi do akceptacji zestaw farb do wykonania zabezpieczenia
antykorozyjnego powierzchni stalowych porgczy posiadajacy aktualne $wiadectwa jakoSci.



3. Sprzet

Sprzet do wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego:

- szczotki stalowe mechaniczne

- piaskarki do czyszczenia metali metodg strumieniowo-$cieralng

- malowarki z pistoletem recznym

- sprzet reczny jak pedzle, walki itp.

Wykonawca winien dysponowaé sprawnym technicznie sprzetem zaakceptowanym przez Inspektora

Nadzoru.

4, Transport.

Transport materiatow, urzadzen pomocniczych i sprz¢tu dowolnymi srodkami transportu, w sposob

zabezpieczajacy przed uszkodzeniami.

5. Wykonanie robdét.

5.1. Zakres wykonywanych robdt.

Wykonanie zabezpieczen antykorozyjnych konstrukcji poreczy.

Powierzchnia stalowa powinna by¢ oczyszczona do pierwszego stopnia czystosci poprzez obrobke

strumieniowo-cierna. Powierzchnia powinna by¢ sucha, pozbawiona thuszczu i kurzu.

Zaleca si¢ gruntowanie powierzchni porgczy oraz dwukrotne malowanie wylacznie w dni pogodne

przy temperaturze powietrza od 15 do 20°C.

Czasy schnigcia poszczegdlnych warstw okreslone sg w dotagczonych do farb instrukcjach. Czas

schnigcia farby podktadowej do 5 godzin, natomiast czas, ktéry musi ming¢ do potozenia kolejnych

warstw od 24 godzin minimum do 21 dni maksimum. Dotyczy to temp. otoczenia okoto 20°C.

Przy innej temperaturze czasy te moga ulec zmianie.

Uwaga! Farby zawieraja latwo lotne i palne rozpuszczalniki.

Nalezy zwraca¢ uwagg na doktadne pokrycie farba miejsc potagczen elementow porgczy stykania sig

stlupka metalowego z betonem fundamentu, ze wzgledu na najszybsze niszczenie si¢ farby w tych

miejscach i pojawianie si¢ rdzawych zaciekow sygnalizujacych korozje stupka bariery.
Wykonawca nie powinien dopuszcza¢ do skazenia farbami wod powierzchniowych i

gruntowych oraz kanalizacji. Zlewki poprodukcyjne, powstajace przy myciu urzadzen i pedzli oraz z

samej farby, nalezy usuwac do izolowanych zbiornikéw, w celu ich naturalnej lub sztucznej

neutralizacji i detoksykacji.

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepiséw o BHP i ochronie

srodowiska odpowiada Wykonawca.

5.2. Roboty wykonczeniowe.

Do robot wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych robot do

istniejgcych warunkéw terenowych, takie jak:

- usunigcie urzadzen regulacji ruchu,

- roboty porzadkujace otoczenie terenu robot.

6. Kontrola jakosci robét.

- sprawdzenie jako$ci powtok antykorozyjnych.

7. Obmiar robét.

Jednostka obmiaru jest 1 m” zabezpieczenia antykorozyjnego poreczy mostowe;.

8. Obmiar robét.

W czasie odbioru nalezy sprawdzac¢ przytoczone w punkcie 6 kryterium oceny. Czynno$¢ odbioru

winna by¢ udokumentowana protokotem odbioru robot.

9. Podstawa platnoSci.

9.1. Ogdlne warunki platnosci

Placi si¢ za 1 m? zabezpieczenia antykorozyjnego porgczy mostowe;.

9.2. Szczegolowe warunki platnosci.

Cena jednostkowa obejmuje:

- piaskowanie i zabezpieczenie antykorozyjne istniejacej porgczy na mostach,

— ustawienie pionowych znakéw drogowych odblaskowych wraz z opracowaniem projektu i

uzgodnieniem (z pdzniejszg rozbiorka) — zabezpieczenie placu robot ,

- uporzadkowanie terenu.

10. Przepisy zwiazane.

OST DM.00.00.00 Wymagania og6lne



PN-89/S-10050 obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wykonanie i badania.

PN-79/H97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia malarskie. Ogdlne wytyczne.

PN 1SO 8501-1-1996 przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni (stopnie skorodowania i przygotowania podtozy
stalowych po catkowitym usunieciu weze$niej natozonych powtok).

PN-707H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do
malowania. Ogdlne wytyczne.

PN-717H-97053 Ochrona przed korozja. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogolne wytyczne.
PN-937C-81515 Wyroby lakierowe. Oznaczanie grubosci powtok.

PN-877H-04605 Ochrona przed korozja. Okreslenie grubosci powtok metodami niszczacymi.
PN-87/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowato$¢ powierzchni. Wartos$ci liczbowe
parametrow.

PN-EN/22063:1996 Ochrona przed korozja. Powtoki metalizacyjne. Wymagania i badania.
PN-EN/24624:1994 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci powtoki malarskie;j.
Instrukcja ITB 305 Zabezpieczenie przed korozja stalowych konstrukeji budowlanych.

Wymagania BHP przy robotach montazowo — transportowych.



