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1. WSTEP

1.1. Przedmiot OST

Przedmiotem niniejszej ogolnej specyfikacji tecznej (OST) s wymagania
dotyczice wykonania i odbioru robét budowlanych, zmanych z monteem stalowych
balustrad mostowych na drogowych obiektactyimerskich.

1.2. Zakres stosowania OST

Ogllna specyfikacja techniczna (OST) jest matematgpomocniczym do
opracowania specyfikacji technicznej wykonania biodu rob6t budowlanych, stosowanej
jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zldcan realizacji robét na obiektach
inzynierskich.

1.3. Zakres robo6t obgtych OST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji datyzasad prowadzenia robot
zwigzanych z wykonaniem i odbiorem monta typowych balustrad stalowych z
ptaskownikéw na ustrojach nigisych obiektow inynierskich.

1.4. Okredlenia podstawowe

Okreilenia podstawowe aszgodne z obowizujacymi, odpowiednimi polskimi
normami i z definicjami podanymi w OST D-M-00.00.00ymagania ogdlne” [1] pkt 1.4.

1.5. Ogélne wymagania dotycgce robét

Ogd6lne wymagania dotygze robét podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogo6lne” [1], pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. OgoIne wymagania dotycgce materiatow

Ogolne wymagania dotygze materiatéw, ich pozyskiwania i skladowania,
podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoélne” [1} Bk

2.2. Konstrukcja balustrady

Przedmiotem niniejszej OST jest typowa balustradataskownikow wykonana
wg Katalogu detali mostowych, GDDKIA, Warszawa 202204 [16].
Wysokas¢ balustrady powinna ldy zgodna z dokumentacjprojektovg i powinna
wynosk:
— 1100 mm - przy chodnikach dla pieszych,
— 1200 mm - przyciezkach rowerowych,
— 1300 mm - nad liniami kolejowymi z ruchem pieszyehobiekcie.

2.3. Materialy do wykonania balustrady

Materiaty do wykonania robdt powinny dygodne z ustaleniami dokumentacji
projektowej i ST.
2.3.1.Profile do wykonania balustrady

Zgodnie z Katalogiem [16], profile do wykonanidusdrady to:
— porecz: ptaskownik 100x12 mm,
— stupki: ptaskownik 100x12 mm (wysokbzalezna od wysokéci balustrady),
— szczeblinki: ptaskownik 50x10x958 mm,
— element poziomy: ptaskownik 50x10 mm,
— elementy dylatacyjne: blachy o wymiarach dostosqwhrdo przesusgcia.
Profile powinny by wykonane ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub
réwnowanej wg PN-EN 10025-2 [3]. Wszystkie ostre kealzie stalowe powinny kiy
zaokgglone promieniem 2 mm.

2.3.2.Zakotwienia

Stupki balustrady magby¢ kotwione we wgkach chodnika lub mocowane za
pomoa kotew stalowych. Elementy zakotwiepowinny by zgodne z dokumentag]



projektows. W przypadku zastosowania rozma konstrukcyjnych wg Katalogu [16],
zakotwienie stupka sktadaesz elementéw podanych w punktach 2.3.2.112.3.2.2.

2.3.2.1. Zakotwienie stupka we wae chodnika

Elementy zakotwienia:

a) element dociskowy: ptaskownik 50x10x130 mm ze §t3iS wg PN-S-10052:1982 [4]
lub réwnowanej wg PN-EN 10025-2 [3], przyspawany obustronmiestipka,

b) zaprawa niskoskurczowa do wykonania zalewki: zaprpyzygotowana w wytwoérni i
dostarczana na budewv postaci proszku, gotowa daygia po rozmieszaniu z wgav
odpowiedniej proporcji. Zastosowana zaprawa powinog przez producenta
przewidziana do stosowania na zalewki o gégbegodnej z dokumentagcprojektovs.

Jezeli dokumentacja projektowa nie podaje inaczej, wigkonania podlewki
mozna stosowé zapraw spetniajca wymagania podane w tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania dotygze zaprawy na podlewk

Lp. Wiasciwosci Jednostka| Wymagania  Metoda baday

1 | Wytrzymald¢ na zginanie pd PN-B-04500:1985
28 dniach MPa =9 (8]

2 | Wytrzymata¢ na $ciskanie po PN-B-04500:1985
28 dniach MPa 245 [8]

3 | Wytrzymaita¢ na odrywanie od Procedura badawcza
podiaza IBDIM nr PB-TM-

- wartas¢ srednia MPa >2,0 X3 [17]
- warta¢ pojedynczego wyniku MPa >15

4 | Skurcz po okresie twardnien Procgdura badawcza

90 dni %o <1,0 IBDIM nr TWm-
31/97 [18]

5 | Recznienie po okresie Procgdura badawcza

twardnienia 90 dni %o <03 IBDIM nr TWm-
31/97 [18]

6 | Mrozoodporné& badana w 2% Procedura badawcza
roztworze soli (NaCl) po 150 IBDIM Nr SO-3
cyklach [19]

- ubytek masy % <5
- wytrzymala¢ na zginanie % <20
- wytrzymaltai¢ nasciskanie % <20

7 | Wytrzymaita¢ na odrywanie od Procedura badawcza
podtaza po badaniu mrozo- MPa >15 IBDiM nr PB-TM-
odporngci X3 [17]

¢) rurka odgczapca z PVC 20x1,5 mm,
d) warstwa przegzagca z grysu bazaltowego 4+8 mm otoczonego komp@zycj
epoksydow.
Nalezy stosowd kruszywo jednofrakcyjne, ze skat magmowych, czystekane),
suche (o wilgotnéci < 4%) o uziarnieniu 4+8 mm, marki 20 wg PN-B-Q&71986 [9].
Jezeli producent drenu nie podaje inaczej, zmep stosowa dwuskiadnikow
zywice epoksydow, modyfikowan, o podstawowych wigiwosciach podanych w
tablicy 2.

Tablica 2. Wymagania dleywicy epoksydowej

Lp. Wiasciwosé Jednostka| Wymagania  Metoda baea
L | Wygkd zewntrzny ) g ) orgar?glig?yczna
2 | Wytrzymalé¢ na rozciganie MPa >55 P'\;'EQNQL;S[?O?ﬂ'
3 | Wydtuzenie % > 30 PNZEl'S\alglg?l c?]27-
4 | Twardd¢ wg Shore’a D - 60-g0 | PIN 5?15_1(])512000




*) Zywica powinna b§ barwy okrélonej przez producenta. Po uplywie czasu
utwardzania, po dotketiu powierzchni probki nie powinno ¢sistwierdzé na
palcach widocznycBladowzywicy.

e) spiralad 10 ze stali St3SX-b wg PN-H-93215:1982 [§kfinica 250 mm, skok 50
mm, wysokd¢ 225 mm).
2.3.2.2. Zakotwienie za pompkotew stalowych
Elementy zakotwienia:
a) Kotew:
— blacha 12x14x160 mm ze stali St3S wg PN-S-1008214] lub réwnowanej
wg PN-EN 10025-2:2007 [3],
— prety 0 12 mm ze stali A-Il lub A-IlIN wg PN-H-93215:1943].
b) zalewka z zaprawy niskoskurczowej o §glavosciach wg tablicy 1.
2.3.3.Zabezpieczenie antykorozyjne
Wszystkie elementy stalowe balustrad powinny ¢ byrzez producenta
zabezpieczone antykorozyjnie przez ocynkowanie aw@i zgodnie z PN-EN 1SO
1461:2000 [2]. Jeeli dokumentacja projektowa tak zaklada, elemerdirad powinny
by¢ dodatkowo pokryte powtokami malarskimi. Na powimie ocynkowane ogniowo
nalery stosowd jeden z systeméw podanych w tablicy 3.

Tablica 3. Powtoki malarskie stosowane na zabezpi@a z ocynkowania ogniowego

Nr Powtoka Powtoka Powtoka Grubai¢ catkowita
systemu| gruntowa | migdzywarstwowa| nawierzchniowal suchych powtokim)
C1 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. Ogdélne wymagania dotyczce spratu

Ogblne wymagania dotygee sprztu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne” [1], pkt 3.

3.2. Sprat do wykonania robét

Balustrady naley montowd recznie.

Do wykonania robét Wykonawca powinien dysponéwakkim sprztem -
spawarly, sprztem do prostowania elementow balustrady, gpm do malowania
recznego lub natryskowego. Do przygotowania zapraisigaskurczowej naley stosowa
mieszadto wolnhoobrotowe.

4. TRANSPORT

4.1. Ogo6lne wymagania dotycrce transportu

Ogolne wymagania dotygeze transportu podano w OST D-M-00.00.00
~Wymagania ogoélne” [1], pkt 4.

4.2. Transport segmentow balustrady

Transport segmentdéw balustrady zeo st odbywa& dowolnymi $srodkami
transportu z zachowaniem ogolnych warunkéw bezpiega transportu stalowych



elementéw konstrukcyjnych. Podzestawy balustradgzaa transportu nale skzy¢ np. za
pomog pretow 0 10 mm przyspawanych spoinami punktowymi.

Elementy nie powinny wystawapoza gabarytsrodka transportu. W czasie
transportu naley zwrac& uwag;, aby nie zostata uszkodzona powiloka antykorozyjna.
Stalowe elementy pokryte powkpk gruntupca powinny by przechowywane w
odpowiednich warunkach. Elementy zagruntowane bate meédzywarstwy powinny b§
chronione przed wptywami temperatury. W trakcienggortu elementy te powinny by
zabezpieczone gumowymi lub filcowymi podkfadkamiga obtarciami. Zagruntowane
elementy powinny by skladowane na drewnianych, betonowych lub stalbmpaletach z
30 cm przéwitem nad zieny. Zagruntowane elementy mpyy¢ transportowane tylko po
catkowitym wyschngciu farby.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdlne zasady wykonywania robot

Ogodlne zasady wykonywania rob6t podano w OST D-M}0@O0 ,Wymagania
ogolne” [1], pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robot

Spos6b wykonania robdt powiniendyggodny z dokumentagjprojektovy i ST.
Podstawowe czynioi przy wykonywaniu rob6t obejmayj
—  roboty przygotowawcze,
- monta balustrady,
—  roboty wykaczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przysipieniem do robét naky, na podstawie dokumentacji projektowej lub
wskaza Inzyniera:
- ustalé materialy niezbdne do wykonania robaét,
- okresli¢ kolejnas¢, sposdb i termin wykonania robot.

5.4. Montaz balustrady
5.4.1 Monta balustrad ze stupkami mocowanymi wegkach

Kolejnos¢ montau balustrad ze stupkami mocowanymi we¢kach obejmuje
czynngci:

1) w ptycie chodnika (przed jej betonowaniem) ngleiformowa& wneki pod stupki
balustrady. Wymiary wgk powinny by zgodne z dokumentagcprojektows. W trakcie
formowania wiki nalezy wokot niej zamontowai zastabilizowa spirak (tak, aby nie
przesugta sk w trakcie betonowania chodnika) oraz osadarke odsiczapca,

2) nalery ustaw€ stupki podzestawdéw balustrady we ekach i wyregulowé balustrad
wysokaciowo. Stupki, w swojej dolnej g£ci musz by¢ zaopatrzone w, przyspawane
do nich, stalowe elementy dociskowe. Stupki mulsyt osadzone na gbhokas¢ nie
mniejsz niz 18 cm,

3) wokét stupka balustrady nale wykona& warstwe przegczajca, na wysoké¢ okoto
3,5¢cm,

4) resz¢ wneki nalezy wypetnic zapravg niskoskurczow i uformowa jg u gory wreki
tak, aby odptyw wody odbywatshna zewntrz.

Nawierzchn¢ epoksydow na chodniku naley wykona po stwardnieniu zaprawy
niskoskurczowe.

5.4.2.Montaz balustrad ze stupkami mocowanymi za pogkatew

Kolejnos¢ montau balustrad ze stupkami mocowanymi za pomdotew
obejmuje czynngxi:

1) w plycie chodnika, przed jej zabetonowaniem, halesadzt blachy z kotwami i tak
zastabilizowd, aby nie przesuty si¢ w czasie betonowania. Blachy powinnyéby
osadzone 35 mm pamj poziomu chodnika,

2) naley ustawt stupki i wyregulowa je wysokdciowo, ewentualnie stosig kliny
wyréwnawcze,

3) przyspawa stupki do blach z kotwami,

4) uzupeiné powtoki antykorozyjne uszkodzone w trakcie spawani



5) wneki na stupki balustrady natg wypetnic zapravg niskoskurczow.
Nawierzchn¢ epoksydow na chodniku nalsy wykona po stwardnieniu zaprawy
niskoskurczowe;.

5.4.3.Zabezpieczenie antykorozyjne
5.4.3.1. Ocynkowanie ogniowe

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowamgmiowego elementow
stalowych zgodnie z wymogami normy PN-EN ISO 1460@[2], zostanie wykonane w
wytworni. Na placu budowy, przed przysteniem do spawania nale usuré powtoke
cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkiementow naley w miejscu
spawow uzupehdi ubytki ochrony antykorozyjnej przezcazne natéenie kilku warstw
farby cynkowej, a do uzyskania o 3Qim wiecej niz gruba¢ pierwotnej powtoki. Naley
réwniez uzupeint ubytki powloki cynkowej powstale w czasie trangpor montau,
zgodnie z zaleceniamidgniera.

5.4.3.2. Malowanie

Jezeli dokumentacja projektowa tak podaje, elementyludieady naley
dodatkowo pokry powtokami malarskimi. Powloki cynkowe zanurzeniomie wymagaj
uszczelniania przed malowaniem, powinny¢ bjgdnak stosowane specjalne systemy
malarskie, ktére majdobmr przyczepnéé do tego typu powierzchni (wg tablicy 3).

Czynndci zwigzane z malowaniem obejnauj
a) Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo dktadania farb

Miejsca uszkodze powlok metalowych nafy zabezpiecza farbami, ktére s
zawiesin zmikronizowanego cynku wiywicy weglowodorowej (powyej 99,5% wag.
cynku w suchej powtoce).

Zapewnienie trwakei powlok malarskich na powierzchniach ocynkowanych
ogniowo mana uzyska:

1) malujgc powierzchng w wytwOrni po usuriciu zanieczyszczepowstatych w czasie
jej wytwarzania, naley nanig¢ wtedy warstw gruntu natychmiast po ocynkowaniu,
gruba¢ powtoki 50+ 80 pum,

2) dokiladnie przygotowuyp powierzchng cynku przed malowaniem i nanaszpowtoki
malarskie na czystuszorstnion powierzchng.

Metody przygotowania powierzchni cynku przed malpigan obejmuj:

1) mycie wody pod cénieniem (max. 10 MPa, ewentualnie z dodatkiem NalQbl
amoniaku do lekko alkalicznej wast pH i sptukiwanie woal),

2) mycie rozpuszczalnikami organicznymi,

3) delikatne omiatanie powierzchni cynku strumieniem dpawiednio
wyselekcjonowaneggécierniwa,

4) zastosowanie cienkiej, dobranej przez producembagfawtoki wigzacej.

Jezeli producent farb, ani ST nie przewidupaczej, jako metagdprzygotowania
powierzchni zaleca simetod umycia powierzchni wagd pod cénieniem i delikatne
omieceniescierniwem 0,4 + 0,6 mm z przewagdrobnych frakcji pod &em nie wekszym
niz 60°C. Naley zwrac& uwag;, aby nie uszkodziprzy tym powtoki cynkowej. Ponievia
na przygotowanej w ten sposob powierzchni twosk szybko tlenki cynku, nads
przeprowadzate prace w dobrych warunkach pogodowych (tempeagtowyzej 10C i
wilgotnos¢ ponizej 70%) i maliwie szybko (koniecznie tego samego dnia) nahosi
powtoki malarskie.

b) Warunki naktadania farb

Podczas schegia i utwardzania powlok malarskich najezapewni warunki
otoczenia zgodnie z kartami technicznymi produRtodczas wykonywania kdej kolejnej
powtoki konieczne jest:

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

2) sprawdzenie czy poprzednia powloka w procesag¢dayoperacyjnych nie ulegta
zabrudzeniu i ewentualne usegie zabrudzenia.

Jezeli przerwa w nanoszeniu powlok byta #daa nk zalecana w karcie
technicznej danej farby lub disza nk 1 miesjc dla powlok epoksydowych @k
producent nie zaleca inaczej), powierzehpized naktadaniem kolejnej warstwy nale
uszorstni poprzez omiecenie drobnynierniwem (frakcji 0,4+0,8 mm z przewadrakcji
drobnej; lat czyszczenia nie wkszy niz 60°). Nie dopuszczagsuaktywniania powierzchni
substancjami chemicznymi  zagagacymi $srodowisku (np. rozpuszczalnikami
zawierajcymi weglowodory aromatyczne).



Jeili dokumentacja projektowa, ani ST nie padajaczej, w wytworni powinny
zost& naniesione wszystkie powtoki zabezpieczenia antykgnego z wyjtkiem powtoki
ostatniej, ktorej naniesienie jest przeniesiondudowe. Wykonawca powinien zaopatrzy
si¢ w dostateczq ilos¢ farby nawierzchniowej, aby z tej samej gzafarby mana byto
dokonywa poprawek na budowie.

¢) Naktadanie kolejnych powtok
Kolejne powtoki malarskie natg wykonywa nastpujaco:

1) warstwe gruntupca nalezy nakladgé na odpowiednio przygotowanocynkowan
powierzchng — such, pozbawion produktow korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zalesia
naktadgé farbe natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym. Spoinkrawedzie
powinny by dokladnie pokryte farbgruntupca, a przy krawdziach, przeznaczonych
do p&niejszego spawania nalepozostawé nie pomalowane pasy szerékb50 mm.
Pasy te powinny w czasie transportu lmhronione przy zastosowaniu: - spawalnego
primera, ktory zapewni tymczasgwochrorr na okres przynajmniej 12 miesy.
Srodek ten powinien ky kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lubsy
nalezy chront przy pomocy:

— primera natryskiwanego (grufowarstwy okoto 20 mikronéw, usuwanego przed
spawaniem,
— papieru.

2) drug warstwe (migdzywarstw) maozna naktadé po uptywie czasu zalecanym przez
producenta, w zakmosci od temperatury otoczenia, wilgotmd powietrza i rodzaju
farby  ( zwykle w temp. 20° C wynosi on 2 godRjzed utgeniem drugiej warstwy
farby naley przeprowadzi ewentualne, zalecane przez producenta farb praygotie
powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcjieptmalnie zszorstkowanie
mechaniczne. Powierzchnia powinna¢bsucha, pozbawiona tluszczu, kurzu i soli.
Farky nalezy nakladé@ natryskiem bezpowietrznym. Temperatura farby wkdiea
nakladania powinna wyndsico najmniej 15°C. Warskv nawierzchniow mozna
naktad& po uptywie czasu podanego przez producenta systemiemp. 20°C wynosi
on zwykle 8 godz.).

3) po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowainiimontowaniu powierzchnie stalowe
pokryte medzywarstvg powinny zostd umyte i pokryte warsty nawierzchniow.
Jezeli uptymt dopuszczalny, przez producenta farb, okrescdmy nalazeniem
miedzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, ¢dzywarstw nalezy podd& obrébce
zaleconej przez producenta systemu malowania. Przadiesieniem warstwy
nawierzchniowej laynier powinien odebka wcze&niej utozone warstwy i zleci
ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niethwaaia i zhcza naley
uzupetné tym samym, jak w wytworni, systemem powtokowym. Nifeki aplikaciji, jak
i sezonowanie farb musby¢ zgodne z wymaganiami producentalid®iedzywarstwa
nie wymaga naprawy powierzckninaleey przygotowa do nakladania warstwy
nawierzchniowej:

— cal powierzchng nalezy umy¢ wodg, aby usupé zabrudzenia, zattuszczenia
i zanieczyszczenia jonowe (najlepiej ciepvody z dodatkiem biodegradowalnego
detergentu, a naginie sptuké czysta wod),
— przygotowa@ powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiamvazeymi w
karcie farb (uszorstnienie powierzchni, itd.).
Warstwe nawierzchniow nalezy naktada na such powierzchng, pozbawion
zanieczyszcze wolng od tluszczu i kurzu. Zaleca esi stosowanie natrysku

bezpowietrznego. Czas scheia farby w temp. 20C wynosi okoto 3+ 8 godz., czas
petnego utwardzenia powtoki 7 dni.

Na budowie malowanie nalg zakmczy¢ na godzig (w temp. 20°C) przed
zachodem sktca. Umaliwi to wyschnicie powtoki przed osadzenieng siieczornej rosy.
Powloka, w okrélonym przez producenta, okresie utwardzania musi zabezpieczona
przed nadmiernwilgocia.

5.5. Roboty wykaiczeniowe

Roboty wykaiczeniowe powinny by zgodne z dokumentagcjprojektovs. Do
robét wykaczeniowych nalzg prace zwizane z dostosowaniem wykonanych robét do
warunkéw budowy obiektu i roboty pajdkujace.



6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogdlne zasady kontroli jakéci robét

Ogdlne zasady kontroli jako robdt podano w OST D-M-00.00.00 [1]
~Wymagania ogolne”, pkt 6.

6.2. Badania przed przysgpieniem do robot

Przed przyapieniem do robét Wykonawca powinien:

— uzyska& wymagane dokumenty, dopuszeza wyroby budowlane do obrotu i
powszechnego stosowania (certyfikaty zgctnodeklaracje zgodrci, aprobaty
techniczne, ew. badania materiatdbw wykonane prostasvcow itp.), potwierdzgge
zgodnd¢ materiatdw z wymaganiami pktu 2 niniejszej spaafii,

- ew. wykon& wtasne badania wdaiwosci materialow przeznaczonych do wykonania
robét, okrélone w pkcie 2 lub przez yniera,

- sprawdzt cechy zewstrzne elementow balustrady (sprawdzenie wygl
zewretrznego elementow balustrady naleprzeprowadzi na podstawie ogtizin
przez oceg uszkodzé na powierzchni poszczeg6lnych elementéw oraz kempici
balustrady).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badaVykonawca przedstawi tgnierowi do
akceptacji.

6.3. Kontrola materiatow
6.3.1.Kontrola konstrukcji stalowej balustrady

Materiaty naley sprawdza na podstawie atestéw producenta, potwietgzah
ich zgodné¢ z wymaganiami ST.

6.3.2.Kontrola materiatéw malarskich

Przed przyspieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca prizaslisprzy
kazdej dostawie deklaragjzgodndci lub certyfikat zgodnéci materiatu z Polsk Normg
lub aprobaf techniczm. Materiaty, na podstawie powgzych dokumentéw, powinny
spetnid& wymagania podane w pkcie 2 niniejszej OST. Makeni# spetniaice wymogow
nalezy wyeliminowa. Przed wbudowaniem materialu Wykonawca musi pizeds
Inzynierowi karty techniczne poszczegélnych materiattwzed rozpoaziem malowania
nalezy doswiadczalnie ustati parametry malowania. Wykonawca powinien przepraiéad
prébne malowanie powierzchni za porpowvybranego systemu farb i przedstawi
Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obgmak kontrolowd lepkas¢ materiatu
malarskiego kadego pojemnika.

6.4. Kontrola montazu balustrady

Jezeli dokumentacja projektowa, ani ST nie padapaczej, mana przyjé
nastpujace dopuszczalne odchytki moataebalustrad:
- odchylenie stupka od pionti0,5%,
- odchytka w odlegtéci ustawienia stupka od kradzi jezdni+ 0,5 cm,
- odchytka od prostoliniowdzi wykonanej balustrady 0,5%.

Nalezy skontrolowa styk stupka z powierzchmibetonu chodnika - powinien by
szczelny, a zaprawa niskoskurczowa tak uformowalog odptyw wody byt na zevgtrz.

6.5. Kontrola zabezpieczenia antykorozyjnego balusidy
6.5.1.Kontrola ocynkowania ogniowego

Wykonanie ocynkowania ogniowego nalesprawdzé zgodnie z PN-EN 1SO
1461:2000[2].

6.5.2.Kontrola malowania
6.5.2.1. Kontrola przygotowania powierzchni do meaaia

a) Wizualna ocena stanu powierzchni

Wizualrg ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie sagHoaku zapylé
i zanieczyszczeolejami i smarami.
b) Kontrola odtluszczenia



Powierzchnia badana zgodnie z 1ISO/DIS 8502-7 [G}ippa wykazywd brak
zatluszczenia.
c) Badanie skuteczio odpylenia

Stopier zapylenia badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:20Q00ppwinien by
nie wyzszy ni 3.
d) Kontrola zanieczyszcagonowych (w przypadkach atpliwych)

Poziom zanieczyszcagonowych badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:20@2 [1
powinien wynosi ponizej 15 mS/m.

6.5.2.2. Kontrola naktadania powltok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiepod ktem sprawnéci
uzytego sprztu i techniki nakladania materialu malarskiego opmzestrzegania zalete
dotyczcych warunkdéw pogodowych i zabezpieczefidezo wykonanych powlok oraz
przestrzegania czasu scfuia i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajc nanoszenie powlok, a tak przy wszystkich zmianach spta i
materiatow nalgy na biezaco kontrolowd gruba¢ naktadanej warstwy miese jej grubdé
na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN E808:2000 [13] metoda 7B.

Nalezy kontrolowa& tzw. ,wyrabianie”, czyli pogrubienie powtoki wykgwane
po wyschn¢ciu naniesionej powtoki na kragziach, szczelinach, spoinach. Do
.wyrabiania” naley stosowa farbe w innym kolorze ni kolor danej powtoki.

6.5.2.3. Sprawdzenia jakm wykonanych powtok

Wykonawca wykae, ze poszczegélne powtoki malarskie zostaly wykonane
zgodnie z przedmiotowymi normami, dokumendgmjojektowy i ST:

— po zagruntowaniu,

— po wykonaniu midzywarstwy, przed wysytkz warsztatu,

— po wykonaniu warstwy nawierzchniowe;.

Ocerg jakosci powtok malarskich przeprowadzg giontroluc:

— wyglad zewrtrzny powtoki (ocena niedomalowa zaciekdéw, wigcen, zmarszcze,
cofania st wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania pzkajacymi
pecherzami, sgkan, skérki pomaraczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgézino
koloru z projektowanym),

— grubc¢ powtok,

— przyczepnéé powitok,

— twardas¢ powtoki.

a) Sprawdzenie wygtlu zewrtrznego powtoki

Oceny wygddu dokonuje si nieuzbrojonym okiem przygwietle dziennym lub

sztucznym o mocy 100 W z odlegéd 0,5+ 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji
przyjmuje s¢ obszar w ksztalcie kwadratu o boku 10 cm (lub @dpdnio mniejszym w
przypadku szczeblinek), dobrze widoczny z odlggitd,5 +~ 1,0 m. Naley przyja¢ 5
miejsc obserwaciji.

Powtoki pgrednie nie powinny wykazywavad niedopuszczalnych, tzn.:
— grubych zaciekow w formie firanek z wygptijacymi na nich spcherzeniami powtoki,
— grubych zaciekéw kitczacych st kroplami farby,
— skorki pomaréaczowej i krateréw wynikajcych z podnoszeniaespokrycia,
— kraterow przebijajcych powtok do podtaa,
— duzych sgcherzé,
— zmarszczg, spkan wgtebnych,
— spkan deseniowych.

Wystypienie chéby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtpkna
danym fragmencie powierzchni. Dla powloki nawienzidwej wymagana jest klasa Il
wygladu powtoki ha minimum 70% miejsc obserwacji orazsi |1l na maksymalnie 30%
miejsc obserwacji (wg tablicy 4).

Tablica 4. Klasy jakéci powtok malarskich

Wady powtoki Klasa Il Klasa lll
Zmiana koloru i | Kolor zgodny z kag kolorow; Kolor zgodny z katt koloréw;
odcienia nieznaczna zmiana odcienia na | nieznaczne rfice w odcieniu
zaciekach
Zanieczyszczeniad Pojedynce zanieczyszczenia Zymsieczenia w formie




mechaniczne wmalowane w powtokib pojedynczych zgrupowa
osadzone w warstwie ktorych pow. nie przekracza
nawierzchniowej 1 cnf
Zacieki Nieznaczne zacieki uwidacznie¢| Mate, ptaskie niekaczace sé
sie jedynie zmiag odcienia kroplami farby
powtoki
Uktucia igh, Pojedyncze uktucia igt Dos¢ liczne uktucia igd,
kratery pojedyncze kratery
Zmarszczenia, |Bardzo nieznaczne drobne Drobne zmarszczenia,
specherzenia, zmarszczenia, niedopuszczalne | nieznaczna skérka
skérka pomang | spekania, skorka pomafazowa i | pomaraczowa, niedopuszczalng
czowa, spkania |specherzenia spekania i sgcherzenia
powierzchniowe

b) Sprawdzenie gruoi powtoki

Pomiar nalgy przeprowadz zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13lVyniki
pomiaréw przy prawidtowe] gruloi zestawu powinny speliawymoég, aby 90%
wynikow pomiarow wykazywato nie #8z3 od wartdci nominalnej, a najwej 10%
pomiaréw mae mig wartas¢ co najmniej 0,9 wartei nominalnej. Maksymalna grukd
nie mae by wicksza od dwukrotnej gruloi nominalnej, lecz nie wksza nk 60Qum.
Liczbe punktéw pomiarowych natg okresli¢ zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2000 [13].
¢) Sprawdzenie przyczepsw powtoki

Przyczepnét powlok badana metad odrywowg (pull-off) wg PN-EN 1SO
4624:2004 [14] powinna wyndsinie mniej nk 5SMPa. Po dokonaniu pomiaru X« z
wymienionych metod naky uzupeiné zniszczon powloke malarsky tym samym
systemem lakierowym, ktéry stosowano uprzednio pmmlowaniu. Nalgy przyja¢ 5
punktéw pomiarowych.
d) Twarda¢ powtoki

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

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robét

Ogollne zasady obmiaru robét podano w OST D-M-00@(QWymagania ogolne
[1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

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

8.1. Ogdlne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru robét podano w OST D-M-0@0QWymagania ogolne
[1], pkt 8.

Odbidr robét jest dokonywany na podstawie wynikéemgarow, bada i oceny
wizualnej. Jeeli wszystkie badania przewidziane w pkcie 6 dalynik pozytywny,
wykonane roboty na#y uzna za wykonane zgodnie z wymaganiami STeliecha jedno
badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty pglazn& za niezgodne z wymaganiami.
W tym wypadku Wykonawca jest zobawany doprowadZzi roboty do zgodn&i i
przedstawd je do ponownego odbioru.

8.2. Odbiér robdt ulegapcych zakryciu

Odbiorowi robét ulegagcych zakryciu podlegaj
— zamontowanie kotew,
— wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przez kmyania ogniowe oraz warstw
malarskich: gruntowej i mdzywarstwy.
Odbidr tych robét powinien yzgodny z wymaganiami pktu 8.2 OST D-M-
00.00.00 ,Wymagania ogdélne“ [1] oraz niniejszej OST



9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotycrce podstawy ptatndci

Ogodlne ustalenia dotygze podstawy pfatriei 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,
— oznakowanie miejsca robat,
— zakup, transport i skladowanie materiatdw,
— zakup i dostarczenie pozostatych czynnikow progukc
— wykonanie i zazbrojenie wk na stupki z zamontowaniem rurki odptywowej i warg
odsyczapcej lub monta kotwy stalowej w betonie chodnika,
— monta stupkoéw balustrady do kotew lub osadzenie stupi@wrekach,
— wyregulowanie wysokaiowe i w planie balustrady,
— wykonanie dylatacji balustrady,
— wykonanie uszczelnfepodstaw stupkow,
— zabezpieczenie antykorozyjne balustrady przez amyakie ogniowe i ewentualnie
przez pokrycie farbami,
— wykonanie bad@kontrolnych wg pktu 6,
— oczyszczenie terenu robét.
Cena uwzgldnia rownie zaktady, odpady i ubytki materiatowe oraz oczysnie
miejsca pracy.

9.3. Sposob rozliczenia robot tymczasowych i praowarzyszcych

Cena wykonania robot okilenych niniejsa ST obejmuje rownie
— roboty tymczasowe, ktoreg potrzebne do wykonania robét podstawowych, alespie
przekazywane Zamawigjemu i § usuwane po wykonaniu robot podstawowych,
— prace towarzysge, ktére s niezlzdne do wykonania robét podstawowych,
niezaliczane do rob6t tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogédlne specyfikacje techniczne (OST)
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogdlne
10.2. Normy

2. PN-ENISO 1461:2000 Powiloki cynkowe nanoszone r&al metod
zanurzeniow (cynkowanie jednostkowe). Wymagania i
badania

3. PN-EN 10025-2:2007 Wyroby walcowane naagorze stali konstrukcyjnych.
Czé¢ 2: Warunki techniczne  dostawy  stal
konstrukcyjnych niestopowych

4. PN-S-10052:1982 Obiekty mostowe. Konstrukcjéosta. Projektowanie
5. PN-H-93215:1982 Walcowka igiy stalowe do zbrojenia betonu
6. ISO/DIS 8502-7 Przygotowanie po#jo stalowych przed naktadaniem

farb i podobnych produktéw. Badania &foe do oceny
czystagci powierzchni. Cgs¢ 7: Mazliwe do stosowania
w warunkach terenowych analityczne metody oznaezani
olejéw i smaréw

7. PN-ENISO 8502-3:2000 Przygotowanie pagiostalowych przed nakiadaniem
farb i podobnych produktéw. Badania &foe do oceny
czystagci powierzchni. Ocena pozostéd kurzu na
powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z $ag samoprzyleps)

8. PN-B-04500:1985 Zaprawy budowlane. Badania cefthycznych i
wytrzymatasciowych

PN-B-06712:1986 Kruszywa mineralne do betonu gpisha przez PN-EN



10.

11.

12.

13.
14.
15.

10.2.

16.
17.
18.
19.

12620:2004)

PN-EN ISO 527-2:1998 Tworzywa sztuczne. Ozmaieza wiasciwosci

DIN 53505:2000

mechanicznych przy statycznym ragganiu. Warunki
bada tworzyw sztucznych przeznaczonych do
prasowania, wtrysku i wyttaczania

Prufung von Kautschuk und Elastieen — Harteprifung
nach Shore A und Shore D (Badania gumy i elastomeré
Badanie twardéci metod, Shore A i D)

PN-EN ISO 8502-9:2002 Przygotowanie pagitstalowych przed naktadaniem farb

PN-EN I1SO 2808:2000
PN-EN ISO 4624:2004
PN-ISO 15184:2001

Inne dokumenty

i podobnych produktéw. Badania shge do oceny
czystagci powierzchni. Cgs¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalmych
wodzie

Farby i lakiery. Oznaczanighaci powtoki

Farby i lakiery. Proba edigia do oceny przyczepsw

Farby i lakiery. Sprawdzéwardaici metod; otdwkowg

Katalog detali mostowych, GDDKIA, Warsza@ap2/2004
Procedura badawcza IBDIM nr PB-TM-X3

Procedura badawcza IBDIM nr TWm-31/97

Procedura badawcza IBDiM Nr SO-3



11. ZAL ACZNIK

PRZYKLAD BALUSTRADY Z PLASKOWNIKOW (wg [16])
(wymiary w mm)
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*) Wysokos$¢ zalezna od rodzaju obiektu i uzytkowania chodnika: = P
1100 mm - przy chodnikach dla pieszych; 1200 mm - przy $ciezkach rowerowych;

1300 mm - nad liniami kolejowymi z ruchem pieszych na obiekcie;
**) Wymiar dotyczy prze$witu;
***) dotyczy potaczenia przeciagéw ze stupkiem;



Przyktady zamocowania stupkéw balustrady do ptyt cbdnika przy cienkowarstwowej
nawierzchni z zywic epoksydowych

Zamocowanie we wgkach ptyt chodnika
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l//é przyspawany obustronnie do stupka

2 4 @ zalewka z zaprawy niskoskurczowej

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

@ warstwa przesaczajaca z grysu bazaltowego
48 mm otoczonego kompozycjq epoksydowa,
wykonywana po ustawieniu stupkdw balustrady.
Dno wneki na stupek i boczne jej ptaszczyzny
do wysokosci warstwy odsaczajgcej pokryte
zywica dostosowang do stopnia zawilgocenia
betonu ptyty chodnika
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Zamocowanie do blach zakotwionych w ptycie chodnika

stupek balustrady

@zalewka z zaprawy niskoskurczowe;j

e @nawierzchnia cienkowarstwowa
stanowigca uszczelnienie

goérnej powierzchni betonu chodnika

i zalewki stupkow, wprowadzona

na dolne odcinki stupkow

8\‘ powierzchniowe zabezpieczenie
— antykorozyjne
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