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1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wiyania i Odbioru Rob6t Budowlanych
(STWIORB) & wymagania dotyee wykonania i odbioru rob6t mostowych w ramach dwal
nowej ktadki nad Al. Jana Ill Sobieskiego we Wraoaia

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako doktirperetargowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1, ktére zostawykonane w ramach Zaméwienia Publicznego
wymienionego w STWiIORB M-00.00.00.

1.3. Zakres rob6t obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczasad prowadzenia rob6t awanych z
wykonaniem i odbiorem monta typowych balustrad stalowych z ptaskownikow ndrajach
niosacych obiektow igynierskich.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe as zgodne z obowzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w STWIORB M-00.00.00. ,Wymagarmgolne” pkt. 1.4.

1.5. Ogdlne wymagania dotycgce robot

Ogolne wymagania dotygee rob6t podano w STWIORB M-00.00.00. ,Wymaganialog”, pkt. 1.5.

2. MATERIALY
2.1. Ogodlne wymagania dotycgre materiatow
Ogdlne wymagania dotygee materiatow, ich pozyskiwania i skladowania, pudav STWiIORB
M-00.00.00. ,Wymagania ogolne” pkt. 2.
2.2. Konstrukcja balustrady
Przedmiotem niniejszej ST jest typowa balustradataskownikow wykonana wg Katalogu detali
mostowych, GDDKIA, Warszawa 2002, 2004 [16].
Wysoka¢ balustrady powinna lkdyzgodna z dokumentagcprojektows i powinna wynosi:

- 1100 mm - przy chodnikach dla pieszych,

- 1200 mm - przyiciezkach rowerowych,

- 1300 mm - nad liniami kolejowymi z ruchem piedzyt@ obiekcie.
2.3. Materialy do wykonania balustrady
Materiaty do wykonania robot powinny dygodne z ustaleniami dokumentaciji projektowej i ST
2.3.1. Profile do wykonania balustrady
Zgodnie z Katalogiem [16], profile do wykonanialxsttady to:

- porecz: ptaskownik 100x12 mm,

- stupki: ptaskownik 100x12 mm (wysad®zalezna od wysokéci balustrady),

- szczeblinki: ptaskownik 50x10x958 mm,

- element poziomy: ptaskownik 50x10 mm,

- elementy dylatacyjne: blachy o wymiarach dostasoyeh do przesuggtia.
Profile powinny by wykonane ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 lub dwainej wg PN-EN
10025-2. Wszystkie ostre kradzie stalowe powinny l&yzaokaglone promieniem 2 mm.
2.3.2. Zakotwienia
Stupki balustrady mag by¢ kotwione we weakach chodnika lub mocowane za pomdmtew
stalowych. Elementy zakotwiepowinny by zgodne z dokumentacjprojektowa. W przypadku
zastosowania rozwzan konstrukcyjnych wg Katalogu [16], zakotwienie dtap sklada s z
elementow podanych w punktach 2.3.2.11 2.3.2.2.
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2.3.2.1. Zakotwienie stupka we wgte chodnika
Elementy zakotwienia:

a) element dociskowy: ptaskownik 50%10x130 mm zai s$t3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub

réwnowanej wg PN-EN 10025-2, przyspawany obustronnie dplst,

b) zaprawa niskoskurczowa do wykonania zalewkiraap przygotowana w wytworni i dostarczana

na budow w postaci proszku, gotowa dayeia po rozmieszaniu z wadv odpowiedniej proporciji.

Zastosowana zaprawa powinnac¢bgrzez producenta przewidziana do stosowania newkalo
grubaici zgodnej z dokumentagcprojektowvs.
Jezeli dokumentacja projektowa nie podaje inaczejyg&onania podlewki mina stosowa zaprave
spetniajca wymagania podane w tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania dotysze zaprawy na polewk

Lp. Whasciwosci Jednostka | Wymagania Metoda bada wg
1 | Wytrzymald¢ na zginanie po 28 dniach MPa >9 PN-B-04500:1985 [8]
2 | Wytrzymata¢ nasciskanie po 28 dniach MPa >45 PN-B-04500:1985 [8]
3 vagéé??:;n?: odrywanie od podia MPa >20 Procedura badawcza IBDiM
L . MPa >1,5 nr PB-TMX3 [17]
- wartas¢ pojedynczego wyniku
. L . Procedura badawcza IBDiM
9 <
4 | Skurcz po okresie twardnienia 90 dni %o 1,0 nr TWm-31/97 [18]
o . I . Procedura badawcza IBDIiM
9 <
5 | Recznienie po okresie twardnienia 90 dni %o <0,3 nr TWm-31/97 [18]
Mrozoodporné¢ badana w 2%
. 0 -
roztworze soli (NaCl) po 150 cyklach % <5 Procedura badawcza IBDIM
6 | - ubytek masy % <20 nr SO-3 [19]
- wytrzymala¢ na zginanie % <20
- wytrzymatai¢ nasciskanie
7 Wytrzymatadi¢ na odrywanie od podia MPa ~15 Procedura badawcza IBDIM
po badaniu mrozoodporéa ' nr PB-TMX3 [17]

¢) rurka odsczapca z PVC 20x1,5 mm,
d) warstwa przegzapca z grysu bazaltowego 4+8 mm otoczonego kompaeampksydow. Nalezy
stosow@ kruszywo jednofrakcyjne, ze skat magmowych, czygteikane), suche (o wilgotsa
< 4%) o uziarnieniu 4+-8 mm, marki 20 wg PN-B-067119B6 [9].
Jezeli producent drenu nie podaje inaczej,zmo stosowé dwuskiadnikovg zywicg epoksydow,
modyfikowary, o podstawowych wigiwosciach podanych w tablicy 2.

Tablica 2. Wymagania diaywicy epoksydowej
Lp. Wiasciwosé Jednostka | Wymagania Metoda bada wg
1 | Wyglad zewretrzny - wg *) ocena organoleptyczna
2 | Wytrzymala¢ na rozcaganie MPa >55 PN-EN I1SO 527-2:1998 [10]
3 | Wydhuzenie % >30 PN-EN ISO 527-2:1998 [10]
4 | Twardé¢ wg Shore’a D - 60 + 80 DIN 53 505:2000 [11]

*) Zywica powinna by barwy okrélonej przez producenta. Po uplywie czasu utwardzapo

dotknigciu powierzchni probki nie powinnogsstwierdzé na palcach widocznyciadow zywicy.

e) spirala @10 ze stali St3SX-b wg PN-H-93215:1P82srednica 250 mm, skok 50 mm, wysgéko
225 mm).
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2.3.2.2. Zakotwienie za pomagckotew stalowych
Elementy zakotwienia:
a) Kotew:
- blacha 12x14x160 mm ze stali St3S wg PN-S-10@821ub réwnowanej wg PN-EN 10025-
2:2007 [3],
- prety @12 mm ze stali A-1l lub A-lIIIN wg PN-H-93215:82 [5].
b) zalewka z zaprawy niskoskurczowej o $glavosciach wg tablicy 1.
2.3.3. Zabezpieczenie antykorozyjne
Wszystkie elementy stalowe balustrad powinng pyzez producenta zabezpieczone antykorozyjnie
przez ocynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN ISO 12@10 [2]. Jeeli dokumentacja projektowa
tak zakfada, elementy balustrad powinny¢ bgodatkowo pokryte powtokami malarskimi. Na
powierzchnie ocynkowane ogniowo najestosowd jeden z systeméw podanych w tablicy 3.

Tablica 3. Powloki malarskie stosowane na zabezpiga z ocynkowania ogniowego

Powtoka Powtoka Powtoka Grubdai¢ catkowita
Nr systemu . . .
gruntowa | miedzywarstwowa | nawierzchniowa| suchych powitok (mm)
C1 PVvC 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 dotycgce spratu

Ogolne wymagania dotygee sprztu podano w STWIORB M-00.00.00. ,Wymagania ogolpé&t. 3.
3.2. Sprzt do wykonania robét

Balustrady nalegy montowa recznie.

Do wykonania robot Wykonawca powinien dysponévekkim sprztem - spawark sprztem do
prostowania elementéw balustrady, spem do malowania ecznego lub natryskowego. Do
przygotowania zaprawy niskoskurczowej riglstosowdé mieszadto wolnoobrotowe.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotycgce transportu

Ogdlne wymagania dotygze transportu podano w STWIORB M-00.00.00. ,Wymagawgolne”,
pkt. 4.

4.2. Transport segmentéw balustrady

Transport segmentow balustrady zacsk odbywa dowolnymisrodkami transportu z zachowaniem
ogoélnych warunkow bezpiecznego transportu stalovgfementéw konstrukcyjnych.

Podzestawy balustrady na czas transportu zpalgkzyé np. za pomag pretow @10 mm
przyspawanych spoinami punktowymi.

Elementy nie powinny wystawgpoza gabarytrodka transportu. W czasie transportu salewvracg
uwag:, aby nie zostala uszkodzona powloka antykorozyptalowe elementy pokryte powkpk
gruntupca powinny by przechowywane w odpowiednich warunkach. Elemeaiyruntowane, ale
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bez medzywarstwy powinny by chronione przed wplywami temperatury. W trakciangportu
elementy te powinny ldyzabezpieczone gumowymi lub filcowymi podktadkamiqu obtarciami.
Zagruntowane elementy powinny dysktadowane na drewnianych, betonowych lub stalbwyc
paletach z 30 cm praeitem nad ziemj. Zagruntowane elementy mpgQy¢ transportowane tylko po
catkowitym wyschngciu farby.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonywania robot
Ogodlne zasady wykonywania robo6t podano w STWIORBWMWDBO0.00. ,Wymagania ogdlne”, pkt. 5.
5.2. Zasady wykonywania rob6t
Sposbéb wykonania robot powinien doygodny z dokumentagjprojektovg i ST. Podstawowe
czynnaci przy wykonywaniu robét obejmayj

- roboty przygotowawcze,

- monta balustrady,

- roboty wykaiczeniowe.
5.3. Roboty przygotowawcze
Przed przysipieniem do robét nahy, na podstawie dokumentacji projektowej lub wskdmayniera:

- ustalt materiaty niezbdne do wykonania robat,

- okresli¢ kolejnas¢, sposdb i termin wykonania robat.
5.4. Montaz balustrady
5.4.1 Mont& balustrad ze stupkami mocowanymi wegkach
Kolejnos¢ montau balustrad ze stupkami mocowanymi weekerch obejmuje czynroi:
1) w ptycie chodnika (przed jej betonowaniem) pgpleiformowa wneki pod stupki balustrady.
Wymiary wrek powinny by zgodne z dokumentacprojektows. W trakcie formowania wgki nalezy
wokét niej zamontowa i zastabilizowa spirak (tak, aby nie przesgfa sk w trakcie betonowania
chodnika) oraz osadzrurke odsiczapca,
2) naley ustawt stupki podzestawéw balustrady we ekach i wyregulowd balustrad
wysokaciowo. Stupki, w swojej dolnej g&ci musz by¢ zaopatrzone w, przyspawane do nich,
stalowe elementy dociskowe. Stupki musg¢ osadzone na ¢gbokas¢ nie mniejsz niz 18 cm,
3) wokot stupka balustrady nalewykona warstwe przeaczapca, na wysoké¢ okoto 3,5 cm,
4) resz¢ wreki nalezy wypetnic zaprava niskoskurczow i uformow& ja u gory wreki tak, aby
odptyw wody odbywat sina zewntrz.
Nawierzchng epoksydow na chodniku nalsey wykona po stwardnieniu zaprawy niskoskurczowe;j.
5.4.2.Montaz balustrad ze stupkami mocowanymi za pognoatew
Kolejnos¢ montau balustrad ze stupkami mocowanymi za posriaitew obejmuje czynrioi:
1) w ptycie chodnika, przed jej zabetonowaniem,enal osadzé blachy z kotwami i tak
zastabilizowd, aby nie przesuty sie w czasie betonowania. Blachy powinnyhysadzone 35 mm
ponizej poziomu chodnika,
2) nalery ustawt stupki i wyregulowd je wysokdciowo, ewentualnie stosig kliny wyréwnawcze,
3) przyspawa stupki do blach z kotwami,
4) uzupetnté powtoki antykorozyjne uszkodzone w trakcie spawaani
5) wreki na stupki balustrady nate wypetnic zapraw niskoskurczow.
Nawierzchn¢ epoksydow na chodniku nalg wykona po stwardnieniu zaprawy
niskoskurczowe;.
5.4.3.Zabezpieczenie antykorozyjne
5.4.3.1. Ocynkowanie ogniowe
Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowagaiowego elementow stalowych zgodnie z
wymogami normy PN-EN ISO 1461:2000 [2], zostaniekanane w wytwdrni. Na placu budowy,
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przed przystpieniem do spawania naleusura¢ powtoke cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu
wszystkich elementow nai¢ w miejscu spawdw uzupethiubytki ochrony antykorozyjnej przez
reczne naleenie kilku warstw farby cynkowej,zado uzyskania o 30 mm wge] niz grubgé
pierwotnej powtoki. Nalgy rowniez uzupeint ubytki powtoki cynkowej powstate w czasie trangpor

i montau, zgodnie z zaleceniamidyniera.

5.4.3.2. Malowanie

Jezeli dokumentacja projektowa tak podaje, elementydieady nalgy dodatkowo pokr§ powtokami
malarskimi. Powloki cynkowe zanurzeniowe nie wymnmjagaszczelniania przed malowaniem,
powinny by jednak stosowane specjalne systemy malarskiee kté@j dobm przyczepnéé do tego
typu powierzchni (wg tablicy 3).

Czynndgci zwigzane z malowaniem obejmuj

a) Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowadktadania farb

Miejsca uszkodzae powtok metalowych nalyy zabezpiecza farbami, ktére s zawiesin
zmikronizowanego cynku wzywicy weglowodorowej (powyej 99,5% wag. cynku w suchej
powtoce).

Zapewnienie trwali powitok malarskich na powierzchniach ocynkowanysfniowo mana
uzyska:

1) malupc powierzchng w wytwOrni po usuriciu zanieczyszcze powstatych w czasie jej
wytwarzania, naley nanig¢ wtedy warstw gruntu natychmiast po ocynkowaniu, grébdpowtoki 50

+ 80 mm,

2) doktadnie przygotowag powierzchng cynku przed malowaniem i nanaszpowtoki malarskie na
czysh uszorstnion powierzchrg.

Metody przygotowania powierzchni cynku przed maloigen obejmu:

1) mycie wod pod cénieniem (max. 10 MPa, ewentualnie z dodatkiem Na@iHamoniaku do lekko
alkalicznej wartéci pH i sptukiwanie wod),

2) mycie rozpuszczalnikami organicznymi,

3) delikatne omiatanie powierzchni cynku strumiemi@dpowiednio wyselekcjonowaneggcerniwa,

4) zastosowanie cienkiej, dobranej przez produdanbapowtoki wazacej.

Jezeli producent farb, ani ST nie przewidupaczej, jako metadprzygotowania powierzchni zaleca
sie metod umycia powierzchni wagpod cknieniem i delikathe omiecenégierniwem 0,4 +~ 0,6 mm
z przewag drobnych frakcji pod &em nie wgkszym ni 60°C. Naley zwrac& uwag;, aby nie
uszkodzt przy tym powltoki cynkowej. Poniewiana przygotowanej w ten sposéb powierzchni tworz
si¢ szybko tlenki cynku, naly przeprowadza te prace w dobrych warunkach pogodowych
(temperatura powaej 100C i wilgotnéc¢ ponizej 70%) i maliwie szybko (koniecznie tego samego
dnia) nanosi powtoki malarskie.

b) Warunki naktadania farb

Podczas schetia i utwardzania powtok malarskich nafezapewnt warunki otoczenia zgodnie z
kartami technicznymi produktu. Podczas wykonywdaialej kolejnej powtoki konieczne jest:

1) przestrzeganie czasu nadaia kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami produadarb,

2) sprawdzenie czy poprzednia powloka w procesaiglayoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i
ewentualne usuetie zabrudzenia.

Jezeli przerwa w nanoszeniu powlok byla ghaza nk zalecana w karcie technicznej danej farby lub
diuzsza nk 1 miesic dla powtok epoksydowych i producent nie zaleca inaczej), powierzehni
przed naktadaniem kolejnej warstwy ngleuszorstni poprzez omiecenie drobnystierniwem
(frakcji 0,4+0,8 mm z przewagrakcji drobnej; lgt czyszczenia nie wkszy niz 60°). Nie dopuszcza
sig¢ uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymagraajacymi srodowisku (np.
rozpuszczalnikami zawiekgjymi weglowodory aromatyczne).
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Jeili dokumentacja projektowa, ani ST nie pedajaczej, w wytworni powinny zostananiesione
wszystkie powloki zabezpieczenia antykorozyjnegmypatkiem powloki ostatniej, ktérej naniesienie
jest przeniesione na budewWykonawca powinien zaopatizysii w dostateczp ilos¢ farby
nawierzchniowej, aby z tej samej saafarby mana byto dokonywa poprawek na budowie.
c) Nakitadanie kolejnych powtok
Kolejne powtoki malarskie natg wykonywa nas¢pujaco:
1) warstwe gruntupca nalezy naklad& na odpowiednio przygotowarocynkowaml powierzchng —
suchy, pozbawion produktow korozji, soli, thuszczu i kurzu. Zalesg naktad& farle natryskiem
bezpowietrznym lub powietrznym. Spoiny i kredzie powinny by doktadnie pokryte faeb
gruntupca, a przy krawdziach, przeznaczonych do zmiejszego spawania nale pozostawé nie
pomalowane pasy szeragkd 50 mm. Pasy te powinny w czasie transportd blgironione przy
zastosowaniu: - spawalnego primera, ktory zapewmictasow ochrorg ha okres przynajmniej 12
mieskcy. Srodek ten powinien ykompatybilny z innymi stosowanymi primerami, luasy naley
chroni przy pomocy:

- primera natryskiwanego (grufowarstwy okoto 20 mikronow, usuwanego przed spagrani

- papieru.
2) drugy warstwe (miedzywarstve) mozna naktadé po uptywie czasu zalecanym przez producenta, w
zaleznosci od temperatury otoczenia, wilgo&wd powietrza i rodzaju farby ( zwykle w temp. 20° C
wynosi on 2 godz.). Przed weniem drugiej warstwy farby nale przeprowadzi ewentualne,
zalecane przez producenta farb przygotowanie paol@i np. przez ponowne umycie konstrukcji
ewentualnie zszorstkowanie mechaniczne. Powierachowinna by sucha, pozbawiona tluszczu,
kurzu i soli. Farb nalezy naklad& natryskiem bezpowietrznym. Temperatura farby wkdiea
nakfadania powinna wyn@sco najmniej 15°C. Warstwnawierzchniow mozna naktadépo uptywie
czasu podanego przez producenta systemu ( w téfp.\2ynosi on zwykle 8 godz.).
3) po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowanzmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte
migdzywarstva powinny zostd umyte i pokryte warsty nawierzchniow. Jeeli uptynat
dopuszczalny, przez producenta farb, okrescdmyi nal@eniem médzywarstwy i warstwy
nawierzchniowej, midzywarstw nalezy podd& obrObce zaleconej przez producenta systemu
malowania. Przed naniesieniem warstwy nawierzchejolmzynier powinien odebka wczeniej
utozone warstwy i zle¢i ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niatwania i zicza
nalezy uzupetnt tym samym, jak w wytworni, systemem powitokowym. Mfki aplikaciji, jak i
sezonowanie farb musdy¢ zgodne z wymaganiami producentasliJmicdzywarstwa nie wymaga
naprawy powierzchrinalezy przygotowa do naktadania warstwy nawierzchnioweyj:

- cah powierzchng naley umy¢ wodh, aby usuac zabrudzenia, zattuszczenia i zanieczyszczenia

jonowe (najlepiej cieptwody z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, acpaist sptuké

czysta wod),

- przygotowa powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiamvaztymi w karcie farb

(uszorstnienie powierzchni, itd.).
Warstwe nawierzchniow nalery naktada na such powierzchnt, pozbawion zanieczyszc#e wolna
od tluszczu i kurzu. Zalecaesstosowanie natrysku bezpowietrznego. Czas scianfarby w temp.
20°C wynosi okoto 3 + 8 godz., czas petnego utwamdz powtoki 7 dni.
Na budowie malowanie nate zakaczy¢ na godzie (w temp. 20°C) przed zachodem rsia.
Umozliwi to wyschnicie powtoki przed osadzenienesiieczornej rosy. Powtoka, w olétenym
przez producenta, okresie utwardzania mugizapezpieczona przed nadmigmilgocia.
5.5. Roboty wykaiczeniowe
Roboty wykaiczeniowe powinny by zgodne z dokumentacj projektows. Do robot
wykonczeniowych nale prace zwizane z dostosowaniem wykonanych robét do warunkdoovwy
obiektu i roboty poradkujace.
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6. KONTROLA JAKO S$CI ROBOT
6.1. Ogdlne zasady kontroli jakéci robot
Ogolne zasady kontroli jakoi rob6t podano w STWIORB M-00.00.00. ,Wymaganialog” pkt. 6.
6.2. Badania przed przysipieniem do robot
Przed przysipieniem do rob6t Wykonawca powinien:
- uzysk& wymagane dokumenty, dopuszeza wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodéw, deklaracje zgodrei, aprobaty techniczne, ew. badania
materiatbw wykonane przez dostawcow itp.), potwieptte zgodné¢ materiatow z
wymaganiami punktu 2 niniejszej specyfikacji,
- ew. wykong wiasne badania wdaiwosci materiatdbw przeznaczonych do wykonania robot,
okreslone w punkcie 2 lub przezigniera,
- sprawdzé cechy zewstrzne elementéw balustrady (sprawdzenie wggl zewrtrznego
elementow balustrady nale przeprowadz na podstawie ogtizin przez ocenuszkodzé na
powierzchni poszczegdlnych elementow oraz kompkeirmlustrady).
Wszystkie dokumenty oraz wyniki badsvykonawca przedstawi hgnierowi do akceptacji.
6.3. Kontrola materiatéw
6.3.1.Kontrola konstrukcji stalowej balustrady
Materialy naley sprawdz& na podstawie atestow producenta, potwiergxah ich zgodn& z
wymaganiami ST.
6.3.2.Kontrola materiatdbw malarskich
Przed przysipieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca priaeals przy ka&dej dostawie
deklaracg zgodndci lub certyfikat zgodnéci materiatu z Polsk Norma lub aprobat technicza.
Materialy, na podstawie pougzych dokumentow, powinny spetdismymagania podane w punkcie 2
niniejszej ST. Materialy nie spelni@e wymogdéw naley wyeliminowa. Przed wbudowaniem
materialu Wykonawca musi przedstawnzynierowi karty techniczne poszczegdolnych materiatow
Przed rozpocxiem malowania na#y doswiadczalnie ustati parametry malowania. Wykonawca
powinien przeprowadzi probne malowanie powierzchni za pompoaybranego systemu farb i
przedstawd Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obarek kontrolowd lepkas¢ materiatu
malarskiego kzdego pojemnika.
6.4. Kontrola montazu balustrady
Jezeli dokumentacja projektowa, ani ST nie padajaczej, mana przypé nastpujace dopuszczalne
odchyiki montau balustrad:
- odchylenie stupka od pionu + 0,5%,
- odchytka w odlegtéci ustawienia stupka od krawzi jezdni = 0,5 cm,
- odchytka od prostoliniow&i wykonanej balustrady 0,5%.
Nalezy skontrolowa styk stupka z powierzchqabetonu chodnika - powinien &gzczelny, a zaprawa
niskoskurczowa tak uformowana, aby odptyw wodyrgykzewatrz.
6.5. Kontrola zabezpieczenia antykorozyjnego balusady
6.5.1.Kontrola ocynkowania ogniowego
Wykonanie ocynkowania ogniowego natesprawdzé zgodnie z PN-EN 1SO 1461:2000[2].
6.5.2.Kontrola malowania
6.5.2.1. Kontrola przygotowania powierzchni do madaia
a) Wizualna ocena stanu powierzchni
Wizualm ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie sogharaku zapylg i zanieczyszcze
olejami i smarami.
b) Kontrola odttuszczenia
Powierzchnia badana zgodnie z ISO/DIS 8502-7 [6fippa wykazywa brak zattuszczenia.
¢) Badanie skuteczioi odpylenia
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Stopier zapylenia badany zgodnie z PN-EN I1SO 8502-3:2@®Gmien by nie wyzszy niz 3.
d) Kontrola zanieczyszcagonowych (w przypadkach atpliwych)
Poziom zanieczyszcagonowych badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:20@2 fibwinien wynosi
ponizej 15 mS/m.
6.5.2.2. Kontrola naktadania powtok malarskich
Kontrola naktadania powtok malarskich winna przgbéepod kitem sprawngci uzytego sprztu i
techniki naktadania materialu malarskiego oraz gtrzegania zalege dotyczcych warunkéw
pogodowych i zabezpieczeniviezo wykonanych powiok oraz przestrzegania czasu sciani
aklimatyzacji powtok.
Rozpoczynajc nanoszenie powtok, a takprzy wszystkich zmianach spta i materiatébw nalgy na
biezaco skontrolowa grubd¢ nakiadanej warstwy miege jej grubd¢ na mokro grzebieniem
malarskim zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13] metéBa
Nalezy kontrolowa tzw. ,wyrabianie”, czyli pogrubienie powitoki wykgwane po wyschrciu
naniesionej powtoki na krasgiziach, szczelinach, spoinach. Do ,wyrabiania” maktosowa farbe w
innym kolorze ni kolor danej powtoki.
6.5.2.3. Sprawdzenia jakt wykonanych powtok
Wykonawca wykae, ze poszczegdlne powtoki malarskie zostaty wykonagualnie
z przedmiotowymi normami, dokumentagrojektows i ST:

— po zagruntowaniu,

— po wykonaniu midzywarstwy, przed wysyikz warsztatu,

— po wykonaniu warstwy nawierzchniowej.
Ocerz jakosci powtok malarskich przeprowadza giontrolupc:

- wyglad zewretrzny powtoki (ocena niedomalowazaciekdw, wigcen, zmarszcze, cofania si

wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowangkajacymi pecherzami, sgkan, skorki

pomaraczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgédrmloru z projektowanym),

- gruba¢ powtok,

- przyczepnéé powtok,

- twardas¢ powtoki.
a) Sprawdzenie wygtlu zewrgtrznego powtoki
Oceny wyghdu dokonuje si nieuzbrojonym okiem prz§wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100
W z odlegtdci 0,5 + 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserivagyjmuje s¢ obszar w ksztaicie
kwadratu o boku 10 cm (lub odpowiednio mniejszynpraypadku szczeblinek), dobrze widoczny z
odlegtaici 0,5 + 1,0 m. Natey przyja¢ 5 miejsc obserwaciji.
Powtoki pagrednie nie powinny wykazywavad niedopuszczalnych, tzn.:

- grubych zaciekéw w formie firanek z wgptijacymi na nich sgcherzeniami powtoki,

- grubych zaciekow kixzacych sg kroplami farby,

- skérki pomaraczowej i kraterdw wynikajcych z podnoszeniaespokrycia,

- krateréw przebijajcych powtok do podiaa,

- dwzych sgcherzé,

- zmarszczi, spekan wgtebnych,

- spekan deseniowych.
Wystapienie chéby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoka danym fragmencie
powierzchni. Dla powtoki nawierzchniowej wymagarestj klasa Il wygidu powtoki na minimum
70% miejsc obserwacji oraz klasa 1l na maksymaBi#b miejsc obserwacji (wg tablicy 4).
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Tablica 4. Klasy jakéxi powtok malarskich

Wady powtoki Klasa Il Klasa Il
Zmiana koloru i odcienia Kplor zgodny z.kaq kolo.rovy; _ Kplor zgodnszI kart kolor.ow.;
nieznaczna zmiana odcienia na zaciekach | nieznaczne rinice w odcieniu
Zanieczyszczenia Pojedynce zanieczyszczenia wmalowane Zanieczyszczenia w formie
mechaniczne w powtoke lub osadzone w warstwie pojedynczych zgrupowia ktérych pow.
nawierzchniowej Nie przekracza 1 c
- Nieznaczne zacieki uwidaczniag st jedynie | Male, ptaskie niekaczace sg kroplami
Zacieki ) - .
zmiary odcienia powtoki farby
o . . Dos¢ i klucia igd, pojed
Uktucia igha, kratery Pojedyncze uktucia igt kr:;;?zne uklucia igi, pojedyncze

Zmarszczenia,
specherzenia,

skérka pomangczowa,
spekania powierzchniowe

Bardzo nieznaczne drobne zmarszczenia, Drobne zmarszczenia, nieznaczna skorka
niedopuszczalne gkania, skorka pomaraczowa, niedopuszczalne
pomaraczowa i spcherzenia spekania i spcherzenia

b) Sprawdzenie grulsoi powtoki

Pomiar nalgy przeprowadz zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13]. Wyniki pomiardorzy
prawidtowej grubéci zestawu powinny spetriavymodg, aby 90% wynikow pomiaréw wykazywato
nie nizsz od wartéci nominalnej, a najwyej 10% pomiaréw mee mig€ wartaéé co najmniej 0,9
wartasci nominalnej. Maksymalna grukonie mae by wigksza od dwukrotnej grulsoi nominalnej,
lecz nie wgksza nk 600mm. Liczlg punktdw pomiarowych natg okresli¢ zgodnie z PN-EN I1SO
2808:2000 [13].

c) Sprawdzenie przyczepsgd powtoki

Przyczepn& powlok badana metadodrywows (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004 [14] powinna
wynosi nie mniej nk 5MPa. Po dokonaniu pomiaruzia z wymienionych metod natg uzupeiné
zniszczon powlokg malarsly tym samym systemem lakierowym, ktory stosowanaegmio przy
malowaniu. Naley przyja¢ 5 punktéw pomiarowych.

d) Twardd¢ powtoki

Twardas¢ powtoki badana wg PN-1ISO 15184 [15] powinna >1H.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogdlne zasady obmiaru robét

Ogolne zasady obmiaru robét podano w STWIORB M-0Q0. ,Wymagania ogolne”, pkt. 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostk obmiaru jest m (metr) zamontowanej balustrady.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogolne zasady odbioru robot
Ogolne zasady odbioru robét podano w STWIORB M-0@0. ,Wymagania ogolne”, pkt. 8.
Odbidr robot jest dokonywany na podstawie wynikéamparéw, bada i oceny wizualnej. Jeli
wszystkie badania przewidziane w punkcie 6 daly iwyozytywny, wykonane roboty nalg uzna
za wykonane zgodnie z wymaganiami STzeliecha: jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane
roboty naley uzn& za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykorayast zobowijzany
doprowadz roboty do zgodnixi i przedstawd je do ponownego odbioru.
8.2. Odbior robo6t ulegajcych zakryciu
Odbiorowi robo6t ulegaych zakryciu podlegaj
- zamontowanie kotew,
- wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przeynkmwania ogniowe oraz warstw
malarskich: gruntowej i mdzywarstwy.
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Odbior tych robot powinien lgy zgodny z wymaganiami punktu 8.2 STWIORB M-00.00.00
~Wymagania ogélne“ oraz niniejszej ST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotycgce podstawy ptatndci
Ogolne ustalenia dotygze podstawy ptatrici podano w STWIORB M-00.00.00. ,Wymagania
ogolne”, pkt. 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej
Cena jednostki obmiarowej obejmuje:
- roboty przygotowawcze i pomiarowe,
- 0znakowanie miejsca robot,
- zakup, transport i sktadowanie materiatow,
- zakup i dostarczenie pozostatych czynnikéw prefiuk
- wykonanie i zazbrojenie wk na stupki z zamontowaniem rurki odptywowej i wang
odsiczapcej lub monta kotwy stalowej w betonie chodnika,
- mont& stupkow balustrady do kotew lub osadzenie stupi@mwrekach,
- wyregulowanie wysolksziowe i w planie balustrady,
- wykonanie dylatacji balustrady,
- wykonanie uszczelnfepodstaw stupkow,
- zabezpieczenie antykorozyjne balustrady przemkmyanie ogniowe i ewentualnie przez
pokrycie farbami,
- wykonanie badakontrolnych wg punktu 6,
- oczyszczenie terenu robot.
Cena uwzgidnia rownie zaklady, odpady i ubytki materialowe oraz oczysmie miejsca pracy.
9.3. Sposob rozliczenia robot tymczasowych i praowarzyszcych
Cena wykonania rob6t okdlenych niniejsz ST obejmuje rownie
- roboty tymczasowe, ktOreaspotrzebne do wykonania robo6t podstawowych, ale e
przekazywane Zamawigjemu i § usuwane po wykonaniu robo6t podstawowych,
- prace towarzysxe, ktére g niezlgdne do wykonania rob6t podstawowych, niezaliczame d
robét tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogdlne specyfikacje techniczne (ST)

[1] STWIORB M-00.00.00. Wymagania ogodlne

10.2. Normy

[2] PN-EN ISO 1461:2000 Powitoki cynkowe nanoszoaestal metoal zanurzeniow (cynkowanie
jednostkowe). Wymagania i badania

[3] PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane naggar ze stali konstrukcyjnych. €& 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopduwy

[4] PN-S-10052:1982 Obiekty mostowe. Konstrukcpdesive. Projektowanie

[5] PN-H-93215:1982 Walcowka i gty stalowe do zbrojenia betonu

[6] ISO/DIS 8502-7 Przygotowanie podio stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania s#ice do oceny czys§oi powierzchni. Ceé¢ 7: Mozliwe do stosowania w
warunkach terenowych analityczne metody oznaczagjéw i smaréw

[7] PN-EN ISO 8502-3:2000 Przygotowanie pagtstalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania shice do oceny czystoi powierzchni. Ocena pozostéd kurzu na
powierzchniach stalowych przygotowanych do maloagmetoda z tama samoprzyleps)

[8] PN-B-04500:1985 Zaprawy budowlane. Badania dexgttznych i wytrzymatéciowych
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[9] PN-B-06712:1986 Kruszywa mineralne do betorastpiona przez PN-EN 12620:2004)

[10] PN-EN ISO 527-2:1998 Tworzywa sztuczne. Ozaagz wigciwosci mechanicznych przy
statycznym rozeganiu. Warunki badatworzyw sztucznych przeznaczonych do prasowanigsiu

i wyttaczania

[11] DIN 53505:2000 Prifung von Kautschuk und Edastren — Hartepriufung nach Shore A und
Shore D (Badania gumy i elastomeréw. Badanie twiaidoetod, Shore A i D)

[12] PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie pagistalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania skice do oceny czysfoi powierzchni. Cgi¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalayelodzie

[13] PN-EN ISO 2808:2000 Farby i lakiery. Oznaceagiiubdci powtoki

[14] PN-EN ISO 4624:2004 Farby i lakiery. Probayweinia do oceny przyczepfwm

[15] PN-ISO 15184:2001 Farby i lakiery. Sprawdzemiardgci metod, otdwkowa

10.2. Inne dokumenty

[16] Katalog detali mostowych, GDDKIA, Warszawa (0202004
[17] Procedura badawcza IBDiM nr PB-TM-X3

[18] Procedura badawcza IBDIM nr TWm-31/97

[19] Procedura badawcza IBDiM Nr SO-3
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