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1. WSTEP

1.1  Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sa wymagania szczegdtowe dotyczace wykonania i odbioru
rob6t zwigzanych z wykonaniem i montazem balustrad na drogowych obiektéw inzynierskich wykonywanych
w ramach zadania pn.: ,,Przebudowa drogi powiatowej 1845P Nowa Wie$§ - Szamotuly od skrzyzowania z
droga powiatowa nr 1899P w m. Peckowo do skrzyzowania z droga powiatowa nr 1850P w m. Ordzin”.

1.2 Zakres stosowania ST

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

1.3  Zakres robét objetych ST

Roboty, ktérych dotyczy ST obejmujg wszystkie czynno$ci umozliwiajace i majace na celu wykonanie i montaz
balustrad stalowych wraz z ich zabezpieczeniem antykorozyjnym. Lokalizacja, wymiary geometryczne oraz ich
konstrukcje powinny by¢ zgodne z rysunkami Dokumentacji Projektowe;j.

1.4  Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji Technicznej sa zgodne z obowiazujacymi odpowiednimi normami
oraz z okresleniami podanymi w D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

1.5 Ogoélne wymagania dotyczace robét.

Ogélne wymagania dotyczace rob6t podano w D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogélne”.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacja Projektowa,
ST i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

2.1 Ogodlne wymagania dotyczgce materialow

Ogélne wymagania dotyczace materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w D-M-00.00.00
,»Wymagania ogélne”.

Nalezy stosowa¢ materiaty dopuszczone do stosowania zgodnie z Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r.
o wyrobach budowlanych (Dz.U. 2004 nr 92, poz. 881) z p6zniejszych zmian.
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2.2 Materialy na balustrady

Stosuje si¢ stalowe balustrady (oraz sposéb ich osadzenia) wg ustalen Dokumentacji Projektowej lub wskazania
typowego rozwigzania zawartego w Katalogu Powtarzalnych Elementéw Mostowych. Materialami sa wyroby
stalowe (profile walcowane, blachy, ksztaltowniki, rury, prety, $ruby, nakretki, podktadki itp.) ze stali klas
i gatunkdéw wyspecyfikowane na rysunkach Dokumentacji Projektowej (KPEM).

2.3  Zabezpieczenie antykorozyjne

Wszystkie elementy stalowe (za wyjatkiem powierzchni obetonowywanych) powinny by¢ przez producenta
zabezpieczone antykorozyjnie przez ocynkowanie ogniowe oraz dodatkowo pokryte powlokami malarskimi,
zapewniajacymi kolorystyke uzgodniong z Inzynierem. Na powierzchnie ocynkowane ogniowo nalezy stosowaé
jeden z systeméw podanych w ponizszej tablicy.

Tablica. Powtoki malarskie stosowane na zabezpieczeniu z ocynkowania

Powloka Powloka Powtoka Grubos¢ catkowita
Nr systemu . . .
gruntowa mi¢dzywarstwowa nawierzchniowa suchych powlok (pMm)
Cl PVC PVC PVC 160
C2 AY AY AY 160
C3 EP EP PUR lub AY lub PS 160

gdzie:PVC-farby poliwinylowe, 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 sprz¢tu podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

3.2  Sprzet do wykonania robot

Roboty moga by¢ wykonane recznie lub przy uzyciu dowolnego typu sprze¢tu mechanicznego zaakceptowanego
przez Inzyniera.

Do wykonania i montazu balustrady Wykonawca powinien dysponowa¢ co najmniej sprz¢tem:

— spawarka,

— sprzetem do prostowania balustrady,

— wiertarka,

— sprze¢tem do malowania r¢cznego lub natryskowego
— betoniarka do wykonania zaprawy niskoskurczowa

4. TRANSPORT

4.1 Ogolne wymagania dotyczace transportu
Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”.

Materialty moga by¢ przewozone dowolnymi §rodkami transportu. Nalezy je umie$ci¢ rdwnomiernie na calej
powierzchni tadunkowej i zabezpieczy¢ przed spadaniem lub przesuwaniem oraz przed uszkodzeniami
(mechanicznymi i powloki antykorozyjnej).

Srodki transportu powinny by¢ zaakceptowane przez inzyniera.

Elementy montazowe i potaczeniowe powinny by¢ przechowywane w pojemnikach handlowych producenta.
W czasie transportu i skladowania elementy barier i balustrad powinny by¢ chronione przed zniszczeniem
powloki antykorozyjnej i uszkodzeniami mechanicznymi.
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5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Ogolne zasady wykonania robot
Ogélne zasady wykonania rob6t podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogélne”.

Wykonawca opracuje i przedstawi Inzynierowi do akceptacji rysunki robocze balustrad, projekty ich montazu
oraz projekty technologiczne wykonania zabezpieczen antykorozyjnych, uwzgledniajagce uwarunkowania danego
obiektu inzynierskiego oraz dane zawarte w Dokumentacji Projektowe;.

5.2  Wykonanie balustrad

5.2.1 Montaz balustrad

Balustrady powinny by¢ wykonane w wytwérni, w elementach o dlugosci dostosowanej do mozliwo$ci
przewozowych i montazowych, wraz z zabezpieczeniem antykorozyjnym. Przy ksztaltowaniu elementéw
konstrukcji nalezy zwréci¢ uwage na poprawne konstruowanie weztow, usztywnien, polaczen, spoin i otworéw.
Elementy, jesli wystapi potrzeba, powinny posiada¢ otwory lub uchwyty umozliwiajace podwieszanie ich do
srodkéw transportu technologicznego a takze otwory i wycigcia odpowietrzajace i umozliwiajagce swobodny
przeplyw cieczy i gazéw — zwlaszcza dla przekrojow zamknigtych i rurowych.

Montaz — na podstawie zaakceptowanych przez Inzyniera projektow Wykonawcy. Dopuszcza si¢ montowanie
stupkéw balustrad na kotwy wklejane lub rozporowe.

Balustrady montowa¢ w taki sposéb, aby wierzch pochwytu znajdowat si¢ na wymaganej wysoko$ci. Montaz
powinien doprowadzi¢ do zapewnienia réwnej i ptynnej linii w planie i profilu.

5.2.2  Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania elementéw stalowych zgodnie z wymogami normy
PN-EN ISO 1461, zostanie wykonane w Wytwérni. W wytwdrni powinna zosta¢ wykonana warstwa gruntujaca
i migdzywarstwa powloki malarskiej. Na placu budowy, przed przystapieniem do spawania nalezy usunaé
powloke cynku i powtoke malarska z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich elementéw nalezy w miejscu
spawow uzupelni¢ ubytki ochrony antykorozyjnej przez reczne natozenie kilku warstw farby cynkowej, az do
uzyskania o 30 uym wigcej niz grubo$¢ pierwotnej powloki cynkowej, a nast¢pnie nalezy uzupetni¢ ubytki
powtok malarskich. Nalezy réwniez uzupeini¢ ubytki powloki cynkowej i malarskiej powstale w czasie
transportu i montazu. Nastgpnie nalezy natozy¢ warstwe nawierzchniowa.

Warstwe nawierzchniowa na balustradzie nalezy naktada¢ po zakonczeniu wszelkich robét na obiekcie.

Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inzynier powinien odebra¢ wcze$niej ulozone warstwy i zleci¢
ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i zlacza nalezy uzupeini¢ 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 przygotowaé do
naktadania warstwy nawierzchniowej:

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

— przygotowa¢ powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie farb
(uszorstnienie powierzchni, itd.).

Warstwe nawierzchniowa nalezy naktada¢ na sucha powierzchni¢, pozbawiong zanieczyszczen, wolna od
thuszczu i kurzu. Zaleca si¢ stosowanie natrysku bezpowietrznego.

Czas schnigcia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 — 8 godz., czas pelnego utwardzenia powloki 7 dni.

Powloka powinna by¢ sucha przed osadzeniem si¢ wieczornej rosy. Powloka, w okre§lonym przez producenta,
okresie utwardzania musi by¢ zabezpieczona przed nadmierna wilgocia.

Warunki wykonywania prac malarskich powinny by¢ zgodne z zaleceniami producent podanymi w Kartach
Technicznych materialéw. Zwykle optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich
wynosi od + 15°C do +30°C, a nie powinna by¢ nizsza niz +50C. Wilgotno$¢ wzgledna powietrza zwykle nie
moze przekracza¢ 80 %, nie wolno prowadzi¢ rob6t malarskich w czasie deszczu, mgly i w czasie wystepowania
rosy oraz przy silnym wietrze (4° Beauforta). Temperatura podtoza powinna wynosi¢ co najmniej +10°C
i powinna by¢ o 3°C wyzsza od punktu rosy.
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Nalezy przestrzega¢ warunku, by §wieza powloka malarska nie byla narazona w czasie schnigcia na dziatanie
kurzu i deszczu.

Dopuszcza si¢ réwniez system skrecany balustrad, kotwiony za pomocg kotew wklejanych i rozporowych,
zabezpieczany antykorozyjnie catkowicie w wytworni.
6. KONTROLA JAKOSCI ROBO

Badanie wytrzymato$ci na Sciskanie zostanie przeprowadzone zgodnie z zatwierdzonym programem badan.

6.1 Ogolne zasady kontroli jakosci robot

Ogélne zasady kontroli jakos$ci robét podano w ST D-00.00.00 ,,Wymagania og6lne”

6.2 Badania przed przystapieniem do roboét
Przed przystapieniem do rob6ét Wykonawca powinien:

a) uzyska¢c wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i powszechnego
stosowania (certyfikaty zgodno$ci, deklaracje wtasciwosci uzytkowych, aprobaty techniczne, ew.
badania materialéw wykonane przez dostawcéw itp.), potwierdzajace zgodno$¢ materiatéw
z wymaganiami pkt. 2 niniejszej specyfikacji,

b) sprawdzi¢ cechy zewngtrzne elementéw balustrady (sprawdzenie wygladu zewngtrznego elementéw
balustrady nalezy przeprowadzi¢ na podstawie ogledzin przez ocen¢ uszkodzen na powierzchni
poszczeg6lnych elementéw oraz kompletnosci balustrady).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3 Kontrola jakosci wykonania balustrady

Skfadniki mieszanki betonowej nalezy bada¢ w ramach kontroli odbiorczej dostawy, w oparciu o system kontroli
produkcji mieszanki betonowej stosowany przez producenta. Poszczegélne sktadniki mieszanki powinny spetnié
wymagania pkt. 2.3 niniejszej ST.

Sprawdzeniu podlegaja prostoliniowo§¢ 1 prawidlowos¢ wykonania i zamocowania balustrady oraz
prawidlowo$¢ ochrony antykorozyjnej.

W czasie wykonywania rob6t nalezy zbadac:

a) zgodno$¢ wykonania balustrady z dokumentacja projektowa (lokalizacja, wymiary, wysokos¢),
b) zachowanie dopuszczalnych odchylek wymiaréw:

Dopuszczalne odchytki montazu balustrad wynosza:

— odchylenie stupka od pionu * 0,5%,

— odchytka w odlegtosci ustawienia stupka w planie + 0,5 cm,
— odchytka odlegtosci migdzy stupkami + 1,0 cm,

— odchytka od prostoliniowosci wykonanej balustrady 0,5%.

Wykonanie ocynkowania nalezy sprawdzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 1461.

6.4  Kontrola wykonania powlok malarskich, w przypadku czeSciowego malowania na budowie

Kontrola wykonania powtok malarskich obejmuje:

6.4.1  Kontrole przygotowania podioza

Kontrola przygotowania podioza stalowego przed natozeniem farby gruntujacej i migedzy warstwy powinna by¢
wykonana w Wytworni przez producenta konstrukcji stalowej balustrady.

Na budowie nalezy skontrolowaé podloze pokryte migdzywarstwa przed natozeniem farby nawierzchniowej.
Podloze powinno:

— by¢ odluszczone — badanie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 8502-6 i PN-70/H-97052

— by¢ odpylone — stopien zapylenia zgodnie z PN-EN ISO 8502-3 powinien by¢ nie wyzszy niz 3

— poziom zanieczyszczeh jonowych badany wg PN-EN ISO 8502-9:2002 powinien wynosi¢ ponizej
15 mS/m.

— wykazywa¢ brak zawilgocenia wg PN-EN ISO 8502-4:2000 i PN-EN ISO 8502-8:2005.
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6.4.2  Kontrola wykonania powlok malarskich
Wykonanie powloki gruntujacej i migdzywarstwy powinno by¢ kontrolowane w Wytworni.

Kontrola wykonania powtoki nawierzchniowej obejmuje:

6.4.2.1  Ocen¢ wygladu zewnetrznego
W ocenie koloru nalezy postugiwac si¢ kartg koloréw RAL

Wymagana jest klasa II wygladu powloki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa III na maksymalnie
30% miejsc obserwacji (wg tabeli 2).

Tabela 2Klasy jakosci powtok malarskich

Wady powtoki Klasa II Klasa III

Kolor zgodny z kartg koloréw; kolor zgodny z karta koloréw;

Zmiana koloru i odcienia . . .. . . .. ..
nieznaczna zmiana odcienia na zaciekach | nieznaczne réznice w odcieniu

. . Pojedynce zanieczyszczenia wmalowane | Zanieczyszczenia w formie
Zanieczyszczenia

: w powtloke lub osadzone w warstwie pojedynczych zgrupowan, ktérych pow.

mechaniczne . . . . 5

nawierzchniowej nie przekracza 1 cm
Zacieki Nieznaczne zacieki uwidaczniajace si¢ Mate, ptaskie niekonczace si¢ kroplami

jedynie zmiang odcienia powtoki farby

o . . dos¢ liczne uktucia igla, pojedyncze
Uklucia igla, kratery Pojedyncze uktucia igla gld, pojedy
kratery

Zmarszczenia, specherzenia, Bardzo nieznaczne drobne zmarszczenia, | drobne zmarszczenia, nieznaczna skorka
skérka pomaranczowa, niedopuszczalne spekania, skérka pomaranczowa, niedopuszczalne
spegkania powierzchniowe pomaranczowa i specherzenia spekania i specherzenia

6.4.2.2  Grubo$¢ powloki
Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000. Zaleca si¢ metod¢ nieniszczaca (metoda 6).

6.4.2.3  Przyczepnos¢ powloki

W przypadkach watpliwych lub na polecenie Inzyniera przyczepno$¢ powtok nalezy testowa¢ metoda odrywowa
(pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004 lub jedna z metod nacigciowych: metoda siatki nacie¢ wg PN-EN ISO
2409:1999 lub metoda nacigcia krzyzowego wg ASTM D 3359:1997.

Przyczepno$¢ powinna wynosic:

— nie mniej niz SMPa wg metody odrywowe;j
— Stopien nie wyzszy niz 1 wg metody siatki nacigé
— Stopien nie nizszy niz 4A wg metody krzyza

Po dokonaniu pomiaru kazda z wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczona powloke malarska tym
samym systemem lakierowym, ktéry stosowano uprzednio przy malowaniu.

6.4.2.4  Twardo$¢ powloki

Twardo$¢ powloki badana wg PN-ISO 15184 powinna >1H

6.5 Kontrola wykonania powlok malarskich, w przypadku zabezpieczenia antykorozyjnego catkowicie
wykonanego w wytworni

Kontrola obejmuje sprawdzenie atestu producenta, potwierdzajacego wykonanie powloki antykorozyjnej
zgodnie z wymaganiami STWIORW oraz na kontroli wizualnej na budowie na zgodno$¢ z tabelg 2.
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7. OBMIAR ROBOT

7.1  Ogolne zasady obmiaru robot

Ogélne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”

7.2 Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowg jest metr [m] dtugo$ci zamontowanej porgczy okreslonej konstrukcji.

7.3  Zasady obmiaru

Dtugos$¢ balustrady lub porgczy nalezy mierzy¢ wzdtuz gérnej krawedzi pochwytu.Ilo$¢ jednostek obmiarowych
stanowi suma dlugosci wszystkich odcinkéwporgczy, przewidzianych w Dokumentacji Projektowej,
z uwzglednieniem zmian zaaprobowanych przez Inzyniera. Obmiarowg sumaryczng ilo$¢ robdt zaokragla sie
z doktadno$cia do pelnych jednostek (1,0 m); dla iloSci posrednich (odrgbnie dla kazdego odcinka) —
z doktadnoscig 0,1m.

8. ODBIOR ROBOT

8.1 Ogolne zasady odbioru robot
Ogdlne zasady odbioru robét podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
Odbiorom czg¢$ciowym podlegaja:

— materiaty i wyroby zastosowane do robot,

— warsztatowewykonania konstrukcji stalowych balustrad, poreczy i pochwytéw,
— dostarczone na budowe elementy (segmenty) montazowe,

— porecze po zamontowaniu oraz wykonanie potaczen elementéw i zdylatowania,
— ochrona antykorozyjna.

Odbiér koncowy zamontowanych konstrukcji poreczy i pochwytéw nastgpuje po ostatecznej ocenie iloSci
i jakosci wykonanych robdt oraz jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowanie tolerancji wg pkt.6. daty
wyniki pozytywne. W czasie odbioru nalezy wykaza¢ zgodno$¢ wykonanych robdt z ustaleniami zawartymi
w Dokumentacji Projektowej oraz w niniejszej STWiORB. Odbioru dokonuje Inzynier i potwierdza go wpisem
do Dziennika Budowy.

9. PODSTAWA PEATNOSCI

9.1 Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace podstaw ptatnosci podano w ST D-M-00.00.00. "Wymagania ogdlne".

Wynagrodzenie ryczaltowe: zasady ptatnosci okreslono w umowie miedzy Zamawiajacym, a Wykonawca.

9.2  Czesciowe rozliczenie robot

Rozliczenie czgsciowe robot moze odby¢ si¢ po wykonaniu czesci zakresu przewidzianego do wykonania na
danym obiekcie potwierdzonego wymaganymi dokumentami zgodnie z TER (Tabela Elementéw
Rozliczeniowych), ktére Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Specyfikacje techniczne (ST)
1. D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne”

Normy

2. PN-EN ISO 1461:2000 Powloki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowa

3. PN-M-69433:1988 Spawalnictwo. Elektrody otulone do spawania stali niskoweglowych
i stali o podwyzszonej wytrzymatosci
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10.

11.

12.

13.

14.
15.
16.

17.
18.
19.

PN-EN 10025-1:2007

PN-B-04500:1985
PN-EN 1542:2000

PN-EN ISO 8502-6:2000

PN-EN ISO 8502-3:2000

PN-EN ISO 8502-5:2005

PN-EN ISO 8502-9:2002

PN-EN ISO 8502-4:2000

PN-EN ISO 8502-8:2005

PN-70/H-97052

PN-EN ISO 2808:2000
PN-EN ISO 2409:1999
ASTM D 3359:1997

PN-EN ISO 4624
ISO 15184:2001
PN-EN 1504-3

Wyroby walcowane na goraco ze stali konstrukcyjnych.
Cze$¢ 1: Ogblne warunki techniczne dostawy

Zaprawy budowlane — Badania cech fizycznych i wytrzymato$ciowych

Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych -
Metody badan - Pomiar przyczepnosci przez odrywanie

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni.

Czg$¢ 6: Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczen do analizy.
Metoda Bresle’a.

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni.

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

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i lakieréw i
podobnych produktéw. Badania sluzgce do oceny czystosci powierzchni.
Cze$¢ 5: Oznaczanie chlorkéw na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaznikowej)

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni.

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

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
naktadaniem farby.

Przygotowanie podlozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Badania stuzace do oceny czysto$ci powierzchni.

Czg$¢ 8: Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wilgoci.
Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa
i zeliwa do malowania.

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki.

Farby 1 lakiery. Metoda siatki nacig¢.

Oznaczenie przyczepnosci powtoki do podtoza metoda taSmy (metoda
krzyza Andrzeja)

Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci

Farby i lakiery. Sprawdzenie twardo$ci metoda otéwkowa

Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych -
Definicje, wymagania, sterowanie jako$cia i ocena zgodnosci -
Czg$¢ 3: Naprawy konstrukcyjne i niekonstrukcyjne



