M -19.01.04 BALUSTRADY Z PRZECIAGAMI RUROWYMI

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych
Przedmiotem niniejszej specyfikacji sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robot
zwigzanych z wykonaniem i montazem stalowych balustrad mostowych dla potrzeb zadania
"Rozbidrka mostu i budowa ktadki na rzece Olesnica w miejscowosci Mala Wie§ wraz z dojazdami
w ciagu drogi gminnej nr 114212E".

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu
i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem
i odbiorem montazu typowych balustrad stalowych z ksztattownikéw z przeciagami z rur na ustrojach
niosgcych obiektéw inzynierskich.

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

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robét
Ogolne wymagania dotyczace rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 1.5.

2. MATERIALY
2.1. Ogolne wymagania dotyczace materialow

Ogolne wymagania dotyczace materialow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w ST
D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1] pkt 2.

2.2. Konstrukcja balustrady

Przedmiotem niniejszej ST jest typowa balustrada z ptaskownikéw wykonana wg Katalogu detali
mostowych, GDDKiA, Warszawa 2002, 2004 [16].
Wysokos¢ balustrady powinna by¢ zgodna z dokumentacja projektowa i powinna wynosi¢ - 1100 mm .

2.3. Materialy do wykonania balustrady
Materiaty do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST.
2.3.1. Profile do wykonania balustrady
Zgodnie z Katalogiem [16], profile do wykonania balustrady to:
- poregcz: ceownik 80E,
- stupki: dwuteownik 80,
- przeciagi z rur ¢ 31,8x3,2mm
- element poziomy: ptaskownik 50x10 mm.
Profile powinny by¢ wykonane ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub rownowaznej
wg PN-EN 10025-2 [3].
Wszystkie ostre krawedzie stalowe powinny by¢ zaokraglone promieniem 2 mm.
2.3.2. Zakotwienia
2.3.2.1. Zakotwienie za pomocg kotew stalowych
Elementy zakotwienia:
a) Kotew: - blacha 12x14x160 mm ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub réwnowaznej
wg PN-EN 10025-2:2007 [3],
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- prety [ 12 mm ze stali A-II lub A-IIIN wg PN-H-93215:1982 [5].

b) zalewka z zaprawy niskoskurczowej o wlaSciwosciach 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
zaktada, elementy balustrad powinny by¢ dodatkowo pokryte powtokami malarskimi.

Na powierzchnie ocynkowane ogniowo nalezy stosowac¢ jeden z systeméw podanych w tablicy 3.
Tablica 3. Powloki malarskie stosowane na zabezpieczeniu z ocynkowania ogniowego

Nr systemu (Powloka Powloka Powloka Grubos¢ catkowita suchych
gruntowa migdzywarstwowa nawierzchniowa powlok (m)
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. Ogoélne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1], pkt 3.

3.2. Sprzet do wykonania robot

Balustrady nalezy montowac recznie.

Do wykonania rob6t Wykonawca powinien dysponowa¢ lekkim sprzetem - spawarka, sprzetem do
prostowania elementow balustrady, sprzetem do malowania recznego lub natryskowego.

Do przygotowania zaprawy niskoskurczowej nalezy stosowaé mieszadto wolnoobrotowe.

4. TRANSPORT
4.1. Ogodlne wymagania dotyczace transportu
Ogdblne wymagania dotyczace transportu podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1], pkt 4.

4.2. Transport segmentéw balustrady

Transport segmentéw balustrady moze si¢ odbywa¢ dowolnymi $rodkami transportu z zachowaniem
og6lnych warunkéw bezpiecznego transportu stalowych elementéw konstrukcyjnych.

Podzestawy balustrady na czas transportu nalezy st¢zy¢ np. za pomocg pretéw U 10 mm przyspawanych
spoinami punktowymi.

Elementy nie powinny wystawaé poza gabaryt srodka transportu. W czasie transportu nalezy zwracaé
uwagg, aby nie zostata uszkodzona powtoka antykorozyjna. Stalowe elementy pokryte powtoka
gruntujacg powinny by¢ przechowywane w odpowiednich warunkach. Elementy zagruntowane, ale bez
miedzywarstwy 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 prze$witem nad ziemig. Zagruntowane elementy moga by¢ transportowane tylko po catkowitym
wyschnieciu farby.

100




5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogoélne zasady wykonywania robot
Ogdlne zasady wykonywania rob6t podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robot

Sposéb wykonania rob6t powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i ST.
Podstawowe czynnos$ci przy wykonywaniu robot obejmuja:

- roboty przygotowawcze,

- montaz balustrady,

- roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystapieniem do robét nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej lub wskazan Inzyniera:
- ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robdt,

- okresli¢ kolejnos¢, sposéb i termin wykonania robot.

5.4. Montaz balustrady
5.4.2. Montaz balustrad ze stupkami mocowanymi za pomocg kotew
Kolejno$¢ montazu balustrad ze stupkami mocowanymi za pomoca kotew obejmuje czynnosci:
1 - w $ciance, przed jej zabetonowaniem, nalezy osadzi¢ blachy z kotwami 1 tak zastabilizowac,
aby nie przesunetly si¢ w czasie betonowania.
2 - nalezy ustawic stupki i wyregulowac¢ je wysoko$ciowo, ewentualnie stosujac kliny wyréwnawcze,
3 - przyspawac stupki do blach z kotwami,
4 - uzupetni¢ powloki antykorozyjne uszkodzone w trakcie spawania,
Nawierzchnie epoksydowa nalezy wykona¢ po stwardnieniu zaprawy niskoskurczowe;j.

5.4.3. Zabezpieczenie antykorozyjne
5.4.3.1. Ocynkowanie ogniowe

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania ogniowego elementdw stalowych zgodnie
z wymogami normy PN-EN ISO 1461:2000 [2], zostanie wykonane w wytworni. Na placu budowy,
przed przystapieniem do spawania nalezy usung¢ powloke cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu
wszystkich elementéw nalezy w miejscu spawdw uzupetni¢ ubytki ochrony antykorozyjnej przez reczne
natozenie kilku warstw farby cynkowej, az do uzyskania o 30 pJlm wigcej niz grubo$¢ pierwotne;
powloki. 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. Powtoki cynkowe zanurzeniowe nie wymagaja uszczelniania przed
malowaniem, powinny by¢ jednak stosowane specjalne systemy malarskie, ktre maja dobra
przyczepnos$¢ do tego typu powierzchni (wg tablicy 3).
Czynnosci zwigzane z malowaniem obejmu;ja:
a - Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo do naktadania farb
Miejsca uszkodzen powltok metalowych nalezy zabezpiecza¢ farbami, ktore sa zawiesing
zmikronizowanego cynku w zywicy weglowodorowej (powyzej 99,5% wag. cynku w suchej powtoce).
Zapewnienie trwatoSci powtok malarskich na powierzchniach ocynkowanych ogniowo mozna uzyskac:
1 - malujac powierzchni¢ w wytwdrni po usuni¢ciu zanieczyszczen powstaltych w czasie jej wytwarzania,
nalezy nanies¢ wtedy warstwe gruntu natychmiast po ocynkowaniu, grubo$¢ powtoki 50 + 80 pm,
2 - doktadnie przygotowujac powierzchni¢ cynku przed malowaniem i nanoszac powtoki malarskie na
czysta uszorstniong powierzchnig.
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Metody przygotowania powierzchni cynku przed malowaniem obejmuja:

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

2 - mycie rozpuszczalnikami organicznymi,

3 - delikatne omiatanie powierzchni cynku strumieniem odpowiednio wyselekcjonowanego $cierniwa,

4 - zastosowanie cienkiej, dobranej przez producenta farb powloki wiazace;.

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

metod¢ umycia powierzchni woda pod cisnieniem i delikatne omiecenie $cierniwem 0,4 +~ 0,6 mm z

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

uszkodzi¢ przy tym powtoki cynkowej. Poniewaz na przygotowanej w ten sposob powierzchni tworza si¢

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

powyzej 10°C i wilgotno$é ponizej 70%) i mozliwie szybko (koniecznie tego samego dnia) nanosi¢

powtoki 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 usunigcie zabrudzenia.

Jezeli przerwa w nanoszeniu powtok byta dtuzsza niz zalecana w karcie technicznej danej farby lub
dtuzsza 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 przewaga frakcji drobnej; kat czyszczenia nie wigkszy niz 60°). Nie dopuszcza si¢
uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi zagrazajacymi srodowisku (np. rozpuszczalnikami
zawierajacymi weglowodory aromatyczne).

Jesli dokumentacja projektowa, ani ST nie podaja inaczej, w wytwdrni powinny zosta¢ naniesione
wszystkie powtoki zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjatkiem powtoki ostatniej, ktérej naniesienie
jest przeniesione na budowe. Wykonawca powinien zaopatrzy¢ si¢ w dostateczng ilo§¢ farby
nawierzchniowej, aby z tej samej szarzy farby mozna byto dokonywaé poprawek na budowie.

c) Naktadanie kolejnych powtok

Kolejne powtoki malarskie nalezy wykonywa¢ nastepujaco:
1) warstwe gruntujaca nalezy naktada¢ na odpowiednio przygotowang ocynkowana powierzchnig —
suchga, pozbawiona produktéw korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zaleca si¢ naktada¢ farbe natryskiem
bezpowietrznym lub powietrznym. Spoiny i krawedzie powinny by¢ doktadnie pokryte farba gruntujaca,
a przy krawedziach, przeznaczonych do p6zniejszego spawania nalezy pozostawi¢ nie pomalowane pasy
szeroko$ci 50 mm. Pasy te powinny w czasie transportu by¢ chronione przy zastosowaniu: - spawalnego
primera, ktéry zapewni tymczasowa ochrone na okres przynajmniej 12 miesigcy. Srodek ten powinien
by¢ kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lub pasy nalezy chroni¢ przy pomocy:
- primera natryskiwanego (grubo$¢ warstwy okoto 20 mikronéw, usuwanego przed spawaniem,
- papieru.
2) druga warstwe (miedzywarstwe) mozna naklada¢ po uptywie czasu zalecanym przez producenta, w
zaleznosci od temperatury otoczenia, wilgotno$ci powietrza i rodzaju farby  ( zwykle w temp. 20° C
wynosi on 2 godz.). Przed utozeniem drugiej warstwy farby nalezy przeprowadzi¢ ewentualne, zalecane
przez producenta farb przygotowanie powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcji ewentualnie
zszorstkowanie mechaniczne.
Powierzchnia powinna by¢ sucha, pozbawiona ttuszczu, kurzu i soli.
Farbe nalezy naktada¢ natryskiem bezpowietrznym. Temperatura farby w trakcie naktadania powinna
wynosi¢ co najmniej 15°C. Warstwe nawierzchniowg mozna naktada¢ po uptywie czasu podanego przez
producenta systemu ( w temp. 20°C wynosi on zwykle 8 godz.).
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3) po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowaniu i zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte
migdzywarstwa powinny zosta¢ umyte i pokryte warstwa nawierzchniowa. Jezeli uptynat dopuszczalny,
przez producenta farb, okres migdzy natozeniem miedzywarstwy i warstwy nawierzchniowej,
mi¢dzywarstwe nalezy podda¢ obrébce zaleconej przez producenta systemu malowania.
Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inzynier powinien odebra¢ wcze$niej utozone warstwy 1
zleci¢ ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i z{acza nalezy uzupeic tym
samym, jak w wytworni, systemem powlokowym.
Warunki aplikacji, jak i sezonowanie farb musza by¢ zgodne z wymaganiami producenta.
Jesli migdzywarstwa nie wymaga naprawy powierzchni¢ nalezy przygotowa¢ do naktadania warstwy
nawierzchniowe;j:
- calg powierzchni¢ nalezy umy¢ woda, aby usuna¢ zabrudzenia, zatluszczenia i zanieczyszczenia
jonowe

(najlepiej ciepta woda z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, a nastepnie sptukac czysta wodg),
- przygotowa¢ powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie farb

(uszorstnienie powierzchni, itd.).
Warstwe nawierzchniowa nalezy naktada¢ na sucha powierzchnie¢, pozbawiong zanieczyszczen, wolna
od ttuszczu i kurzu. Zaleca si¢ stosowanie natrysku bezpowietrznego.
Czas schnigcia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 + 8 godz., czas petnego utwardzenia powtoki 7 dni.
Na budowie malowanie nalezy zakonczy¢ na godzing (w temp. 20°C) przed zachodem stonca.
Umozliwi to wyschnigcie powtoki przed osadzeniem si¢ wieczornej rosy. Powtoka, w okreslonym przez
producenta, okresie utwardzania musi by¢ zabezpieczona przed nadmierna wilgocia.

5.5. Roboty wykonczeniowe

Roboty wykonczeniowe powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa.
Do rob6t wykonczeniowych naleza prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych robdt do warunkéw
budowy obiektu i roboty porzadkujace.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robot
Ogdlne zasady kontroli jako$ci rob6t podano w OST D-M-00.00.00 [1] ,,Wymagania ogdlne”, pkt 6.

6.2. Badania przed przystapieniem do roboét
Przed przystapieniem do robdt Wykonawca powinien:

- uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodnosci, deklaracje zgodno$ci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatow
wykonane przez dostawcow itp.), potwierdzajace zgodno$¢ materiatéw z wymaganiami punktu 2
niniejszej specyfikacji,

- ew. wykona¢ wtasne badania wlasciwos$ci materiatéw przeznaczonych do wykonania robét, okreslone
w punkcie 2 lub przez Inzyniera,

- sprawdzi¢ cechy zewnetrzne elementow balustrady (sprawdzenie wygladu zewn¢trznego elementéw
balustrady nalezy przeprowadzi¢ na podstawie ogledzin przez ocen¢ uszkodzen na powierzchni
poszczegblnych elementéw oraz kompletnosci balustrady).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3. Kontrola materialow
6.3.1. Kontrola konstrukc;ji stalowej balustrady

Materiaty nalezy sprawdza¢ na podstawie atestdw producenta, potwierdzajacych ich zgodnos¢ z
wymaganiami ST.
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6.3.2. Kontrola materialéw malarskich

Przed przystapieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej
dostawie deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodno$ci materiatu z Polska Norma lub aprobata
techniczng. Materiaty, na podstawie powyzszych dokumentéw, powinny spetnia¢ wymagania podane w
punkcie 2 niniejszej ST. Materialy nie spetniajace wymogdéw nalezy wyeliminowac. Przed
wbudowaniem materiatu Wykonawca musi przedstawi¢ Inzynierowi karty techniczne poszczeg6lnych
materialow.
Przed rozpoczgciem malowania nalezy do§wiadczalnie ustali¢ parametry malowania. Wykonawca
powinien przeprowadzi¢ probne malowanie powierzchni za pomoca wybranego systemu farb i
przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obowigzek kontrolowac¢ lepko$¢ materiatu
malarskiego kazdego pojemnika.

6.4. Kontrola montazu balustrady

Jezeli dokumentacja projektowa, ani ST nie podaja inaczej, mozna przyja¢ nastepujace dopuszczalne
odchytki montazu balustrad:

- odchylenie stupka od pionu + 0,5%,

- odchytka w odlegto$ci ustawienia stupka od krawedzi jezdni = 0,5 cm,

- odchylka od prostoliniowo$ci wykonanej balustrady 0,5%.

Nalezy skontrolowa¢ styk stupka z powierzchnia betonu - 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 suchosci, braku zapylen i zanieczyszczen
olejami i smarami.
b) Kontrola odtluszczenia
Powierzchnia badana zgodnie z ISO/DIS 8502-7 [6] powinna wykazywac¢ brak zatluszczenia.
c¢) Badanie skutecznoS$ci odpylenia
Stopien zapylenia badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000 [7] powinien by¢ nie wyzszy niz 3.
d) Kontrola zanieczyszczeh jonowych (w przypadkach watpliwych)
Poziom zanieczyszczen jonowych badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002 [12]
powinien wynosi¢ ponizej 15 mS/m.
6.5.2.2. Kontrola naktadania powtok malarskich
Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnos$ci uzytego sprzgtu i
techniki naktadania materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkow
pogodowych i zabezpieczenia §wiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu schniecia i
aklimatyzacji powtok.
Rozpoczynajac nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materiatéw nalezy na
biezaco kontrolowa¢ grubo$¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubo$¢ na mokro grzebieniem malarskim
zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13] metoda 7B.
Nalezy kontrolowa¢ tzw. ,,wyrabianie”, czyli pogrubienie powtoki wykonywane po wyschnieciu
naniesionej powtoki na krawedziach, szczelinach, spoinach. Do ,,wyrabiania” nalezy stosowac farbg w
innym kolorze niz kolor danej powloki.
6.5.2.3. Sprawdzenia jako$ci wykonanych powtok
Wykonawca wykaze, ze poszczegdlne powtoki malarskie zostaty wykonane zgodnie z przedmiotowymi
normami, dokumentacjg projektowag i ST:
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- po zagruntowaniu,

- po wykonaniu mi¢dzywarstwy, przed wysylka z warsztatu,

- po wykonaniu warstwy nawierzchniowe;j.

Oceng jakosci powtok malarskich przeprowadza si¢ kontrolujac:

- wyglad zewnetrzny powtoki (ocena niedomalowan, zaciekdw, wtracen, zmarszczen, cofania si¢
wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania z pekajacymi pecherzami, spekan, skorki

pomaranczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgodnosci koloru z projektowanym),

- grubo$¢ powtok,

- przyczepno$¢ powtok,

- twardos$¢ powtoki.

a) Sprawdzenie wygladu zewngtrznego powloki

Oceny wygladu dokonuje si¢ nieuzbrojonym okiem przy $wietle 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 przyja¢ 5 miejsc obserwacji.

Powtoki posrednie nie powinny wykazywa¢ wad niedopuszczalnych, tzn.:

- grubych zaciek6w w formie firanek z wystepujacymi na nich specherzeniami powtoki,

- grubych zaciekéw konczacych si¢ kroplami farby,

- skorki pomaranczowej i krater6w wynikajacych z podnoszenia si¢ pokrycia,

- krater6w przebijajacych powtoke do podtoza,

- duzych spgcherzen,

- zmarszczen, spekan wgtebnych,

- spekan deseniowych.

Wystapienie cho¢by jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym fragmencie

powierzchni. Dla powtoki nawierzchniowej wymagana jest klasa II wygladu powloki na minimum 70%

miejsc obserwacji oraz klasa III na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy 4).

Tablica 4. Klasy jakosci powlok malarskich

Wady powloki Klasa IT Klasa III
Zmiana koloru i odcienia Kolor zgodny z kartg koloréw; Kolor zgodny z kartg koloréw;
nieznaczna zmiana odcienia na zaciekach |nieznaczne réznice w odcieniu
Zanieczyszczenia mechaniczne |Pojedynce zanieczyszczenia wmalowane w |Zanieczyszczenia w formie
powloke lub osadzone w warstwie pojedynczych zgrupowan, ktérych
nawierzchniowej pow. nie przekracza 1 cm’
Zacieki Nieznaczne zacieki uwidaczniajace si¢ Mate, plaskie niekonczace si¢
jedynie zmiang odcienia powtoki kroplami farby
Uklucia igla, kratery Pojedyncze uktucia igla Dos¢ liczne uktucia igla, pojedyncze
kratery
Zmarszczenia, specherzenia, |Bardzo nieznaczne drobne zmarszczenia, |Drobne zmarszczenia, nieznaczna
skoérka pomaranczowa, niedopuszczalne spekania, skorka skoérka pomaranczowa,
spekania powierzchniowe pomaranczowa i specherzenia niedopuszczalne spekania i
specherzenia

b) Sprawdzenie grubosci powloki

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

Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubos$ci zestawu powinny spetnia¢ wymog, aby 90% wynikow
pomiaréw wykazywato nie nizszg od warto$ci nominalnej, a najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢
warto$¢ co najmniej 0,9 wartosci nominalne;.
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Maksymalna grubos¢ nie moze by¢ wigksza od dwukrotnej grubosci nominalnej, lecz nie wigksza niz
600 m. Liczbe punktéw pomiarowych nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13].

¢) Sprawdzenie przyczepnosci powloki

Przyczepnos$¢ powlok badana metodg odrywowa (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004 [14] powinna
wynosi¢ nie mniej niz 5SMPa.

Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczong powtoke malarska
tym samym systemem lakierowym, ktéry stosowano uprzednio przy malowaniu.

Nalezy przyja¢ 5 punktéw pomiarowych.

d) Twardo$¢ powtoki
Twardos$¢ powltoki badana wg PN-ISO 15184 [15] powinna >1H.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robét
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiaru jest m (metr) zamontowanej balustrady.

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogolne zasady odbioru robét

Ogdlne zasady odbioru robdt podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1], pkt 8.

Odbidr robdt jest dokonywany na podstawie wynikdéw pomiaréw, badan i oceny wizualne;.

Jezeli wszystkie badania przewidziane w punkcie 6 daly wynik pozytywny, wykonane roboty nalezy
uzna¢ za wykonane zgodnie z wymaganiami ST.

Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy uzna¢ za niezgodne z
wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowigzany doprowadzi¢ roboty do zgodnosci i
przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

8.2. Odbior robét ulegajacych zakryciu
Odbiorowi rob6t ulegajacych zakryciu podlegaja:
- zamontowanie kotew,
- wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowania ogniowe oraz warstw malarskich:
gruntowej i miedzywarstwy.

Odbiér tych robdt powinien by¢ zgodny z wymaganiami punktu 8.2 OST D-M-00.00.00
»Wymagania ogbélne‘ [1] oraz niniejszej ST.

9. PODSTAWA PEATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostki obmiarowej obejmuje:

- roboty przygotowawcze i pomiarowe,,

- oznakowanie miejsca robdét,

- zakup, transport i sktadowanie materiatow,

- zakup i dostarczenie pozostatych czynnikéw produkcji,
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- montaz kotwy stalowej w betonie chodnika,

- montaz stupkéw balustrady do kotew,

- wyregulowanie wysokoSciowe 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 punktu 6,

- oczyszczenie terenu robot.

Cena uwzglednia réwniez zaklady, odpady i ubytki materialowe oraz oczyszczenie miejsca pracy.

9.3. Sposédb rozliczenia robét tymczasowych i prac towarzyszacych

Cena wykonania rob6t okreslonych niniejsza ST obejmuje roéwniez:

- roboty tymczasowe, ktdre sg potrzebne do wykonania rob6t podstawowych, ale nie sa przekazywane
Zamawiajacemu i s3 usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,

- prace towarzyszace, ktore s3 niezb¢dne do wykonania rob6t podstawowych, niezaliczane do rob6t
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Ogolne specyfikacje techniczne (OST)
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogdlne

10.2. Normy

2. PN-EN ISO 1461:2000 Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowa
(cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania

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

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

5. PN-H-93215:1982 Walcéwka i prety stalowe do zbrojenia betonu

6. ISO/DIS 8502-7 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni.

Cze$¢ 7: Mozliwe do stosowania w warunkach terenowych
analityczne metody oznaczania olejow i smaréw

7. PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
powierzchni.

Ocena pozostato$ci kurzu na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda z taSma samoprzylepna)

8. PN-B-04500:1985 Zaprawy budowlane. Badania cech fizycznych i
wytrzymatosciowych

0. PN-B-06712:1986 Kruszywa mineralne do betonu (zastapiona przez PN-EN
12620:2004)

10. [PN-ENISO 527-2:1998 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie wlasciwos$ci mechanicznych przy

statycznym rozcigganiu. Warunki badan tworzyw sztucznych
przeznaczonych do prasowania, wtrysku i wyttaczania

11.  |DIN 53505:2000 Priifung von Kautschuk und Elastomeren — Hartepriifung nach
Shore A und Shore D (Badania gumy i elastomerdw.
Badanie twardo$ci metoda Shore A i D)
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12.

PN-EN ISO 8502-9:2002

Przygotowanie podiozy stalowych przed nakitadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystos$ci
powierzchni.

Czegs$¢ 9: Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli
rozpuszczalnych w wodzie

13.  |PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaczanie grubo$ci powtoki
14.  |PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnoS$ci
15. |PN-ISO 15184:2001 Farby i lakiery. Sprawdzenie twardosci metoda otdwkowa

10.2. Inne dokumenty
Katalog detali mostowych, GDDKiA, Warszawa, 2002/2004
Procedura badawcza IBDiM nr PB-TM-X3

Procedura badawcza IBDiM nr TWm-31/97

Procedura badawcza IBDiM Nr SO-3

16.
17.
18.
19.
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