Budowa ekranéw akustycznych wzdtuz drogi krajowej nr S6 —Obwodnica Tréjmiasta
Element A na odcinku od km 312+600 do km 314+400

Specyfikacje Techniczne

D-14.02.00 KONSTRUKCJE STALOWE (kod CPV
45223100-7)

1.

1.1.

1.2

1.3.

1.4.

1.5.

Wstep

Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i
odbioru elementéw konstrukcji stalowej w ramach projektu ,,Budowa ekranéw akustycznych
wzdtuz drogi krajowej nr S6 — Obwodnica Trojmiasta Element A na odcinku od km 312+600
do km 314+400".

Zakres stosowania SST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleca-
niu i realizacji robét wymienionych w pkt.1.1.

Zakres robét objetych SST

Roboty, ktérych dotyczy Specyfikacja obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace i majace
na celu wykonanie i montaz konstrukcji stalowych wystepujacych w obiekcie przetargowym
skfadajgcych sie na konstrukcje stalowa.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji technicznej dotyczg zasad prowadzenia robét
zwigzanych z ich wykonaniem oraz zabezpieczeniem antykorozyjnym poprzez metalizacje i
natozenie powtok malarskich oraz odbiorem i obejmuja:

—  Wykonanie stupow

—  Przygotowanie powierzchni stalowych do metalizacji oraz nakfadania powiok
malarskich.

—  Cynkowanie zanurzeniowe (ogniowe) stupédw na min. grubosé 80 mikrondw.

— Uszczelnienie warstwy metalizacyjnej powiokg technologiczng z materiatu o duzej
penetrowalnosci zwilzalnosci poditoza (farbg zwana sealerem).

—  Natozenie powtoki gruntujgce;j.

— Nalozenie miedzywarstwy.

— Natozenie powtoki nawierzchniowe;.

—  Kontrole jakosci wykonanych robat.

—  Montaz konstrukgji stalowe;j.

Grubo$¢ powtoki malarskiej powinna by¢ nie mniejsza niz 180 ym. Przygotowanie podtoza -
100% konstrukcji do stopnia Sa 3 wg PN ISO 8501-1:1996 Wszystkie te prace (z wyjatkiem
stykéw montazowych) powinny zostaé wykonane na wytworni.

Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz
z okres$leniami podanymi w ST- D 00.00.00. ,Wymagania ogdine”

Ogélne wymagania dotyczace roboét

Wykonawca robdét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Doku-
mentacjg Projektowa, ST i poleceniami Inzyniera. Ogélne wymagania dotyczace robot podano
w ST. D-00.00.00."Wymagania ogolne” Wytwodrnia konstrukcji stalowej musi by¢ po wizytacji
zatwierdzona przez Inzyniera.
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2. Materiaty
Stupy stalowe dostarczane sg na budowe jako gotowe elementy zabezpieczone antykorozyjnie i
montowane na przygotowanych kotwach wklejanych do gtowic.
Wiasnosci mechaniczne i technologiczne powinny odpowiadaé wymaganiom podanym w PN-EN
10025:2002.

2.1.

2.2,

2.3.

2.31.

2.3.2.

2.3.3.

Stal konstrukcyjna
Wyroby walcowane gotowe ze stali klasy 1 w gatunkach 18G2.

Blachy
Blachy stosowane do wykonania stupow — stal 18G2

taczniki montazowe

Kotwy wklejane
Stupy stalowe montowane sg do glowic (oczepdw) za pomocyg czterech kotew wklejanych.
Kotwy muszg spetnia¢ wymaganie wytrzymatosciowe okreslone w dokumentac;ji:
- zabezpieczenie antykorozyjne kotew:
- ocynk min. 40 mikronéw
- ostoniecie kotew kapturkami wykonanymi z tworzywa sztucznego. Kapturki muszg
zakrywaé réwniez podkiadke i by¢ sztywno zamocowane na dwdch nakretkach kotwy
(zabezpieczenie przed kradzieza). Kolor kapturkéw w kolorze stali.

Podlewki pod blachy stupéow

Przestrzen pomiedzy blachg podstawy stupa i powierzchnig glowicy nalezy wypetnic
ekspansywng samorozlewng i bezskurczowg zaprawg cementowa.

Podlewki nalezy wykona¢ z odpowiednio dobranej bezskurczowej zaprawy cementowej o
duzej ptynnosci i wysokiej wytrzymatosci koncowej, opartej na cemencie, sortowanym
kruszywie i specjalnych domieszkach.

Zastosowana zaprawa powinna spetnia¢ nastepujgce wymagania:

- Uziarnienie.......cccoocoeiiniiieiiieeee 0-1 mm

- Konsystencja ........ccccceviiiiiiiiiiiiee, ptynna  przy matym dodatku  wody
(w/c=0,35), mozliwa do transportu pompami

- Utrzymanie ptynnosCi..........cccceeevvieeerns min. 100 min.

- Pecznienie.........cocoeiiiiiiii 20,5%

- Wytrzymato$¢ na Sciskanie..................... 2 30 MPa (po 24 godzinach) oraz 2 70 MPa
(po 28 dniach)

- wytrzymato$¢ na zginanie...................... min. 10 MPa

- modut sprezystoSciE....................... min. 35 000 MPa

Odpornosc¢ na dziatanie mrozu, soli odladzajgcych oraz olejéw i benzyn

Dobra przyczepnos¢ do betonu oraz elementéw stalowych

Mieszanke na podlewki nalezy przygotowac doktadnie wedtug proporcji ustalonych
przez jej producenta, wykonujac wszystkie czynnosci okreslone w karcie technicznej
zatwierdzonego przez Inzyniera materiatu

Uzyta przez Wykonawce mieszanka na podlewki powinna posiadaé¢ aktualng
Aprobate Techniczng IBDiM oraz powinna uzyskac¢ akceptacje Inzyniera.

Podlewki pod blachy stupéw

Przestrzen pomiedzy blachg podstawy stupa i powierzchnig gtowicy nalezy wypetnic
ekspansywng samorozlewng i bezskurczowg zaprawg cementowa.

Podlewki nalezy wykona¢ z odpowiednio dobranej bezskurczowej zaprawy cementowej o
duzej ptynnosci i wysokiej wytrzymatosci koncowej, opartej na cemencie, sortowanym
kruszywie i specjalnych domieszkach.
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2.34.

2.4.

2.441.

Zastosowana zaprawa powinna spetniaé nastepujgce wymagania:

- Uziarnienie.........ccccccoviiiiiniiienn 0-1 mm

- Konsystencja .......cccccceeeiiiiiiiiiien ptynna przy matym dodatku  wody
(w/c=0,35), mozliwa do transportu pompami

- Utrzymanie ptynnoSci..........cccccceeeernnnes min. 100 min.

- Pecznienie.......cccccoeeeeiieiiieeeee 20,5%

- Wytrzymatos$¢ na Sciskanie..................... = 30 MPa (po 24 godzinach) oraz = 70 MPa (po
28 dniach)

- wytrzymato$¢ na zginanie...................... min. 10 MPa

- modut sprezystoSciE.................. min. 35 000 MPa

Odpornos$c¢ na dziatanie mrozu, soli odladzajgacych oraz olejow i benzyn

Dobra przyczepnos¢ do betonu oraz elementéw stalowych

Mieszanke na podlewki nalezy przygotowaé doktadnie wedtug proporcji ustalonych przez jej
producenta, wykonujac wszystkie czynnosci okreSlone w karcie technicznej zatwierdzonego
przez Inzyniera materiatu

Uzyta przez Wykonawce mieszanka na podlewki powinna posiadaé¢ aktualng Aprobate
Techniczng IBDiM oraz powinna uzyska¢ akceptacje Inzyniera.

Sruby montazowe

Do zamocowania wypetnien ekranu stosuje sie sruby z stali nierdzewnej montowane do
stupdw stalowych przy pomocy samo zaciskajgcych sie klockow wykonanych z tworzywa
sztucznego (konieczno$¢ odizolowania stali nierdzewnej od konstrukcji ocynkowane;j).

Zabezpieczenie antykorozyjne konstrukcji stalowej

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu zabezpieczenia antykorozyjnego konstrukciji
stalowej, wedtug zasad niniejszej SST sa:

= Cynk, przy czym suma zanieczyszczen ( z wyjatkiem zelaza i cyny) nie moze
przekracza¢ 1,5% udziatu masowego.- ocynk ogniowy o grubosci min 80 mikronéw

= Wielowarstwowa powtoka malarska na ocynkowane powierzchnie stalowe, wykonywana
przy zastosowaniu nastepujacych farb:

- Farby o duzej penetrowalnosci i zwilzalnosci podtoza (niskoczgsteczkowej farby
epoksydowej) zwanej sealerem (do wykonania powtoki technologicznej).- min 30
mikronéw

- Farby epoksydowej (na grunt i miedzywarstwe), przystosowanej do naktadania na
powierzchnie ocynkowane o minimalnym czasie do nanoszenia nastepnej warstwy
w temperaturze20st.C nie dtuzszym niz 8 godzin; bez ograniczonego czasu
maksymalnego do nastepnego wymalowania - min.60 mikronéw

- Farby nawierzchniowej alifatycznej, poliuretanowej bez wypetniacza ptatkowego.-
min. 100 mikronéw

Wymaga sie, aby zastosowany zestaw malarski posiadat minimum 10-cio letnia gwarancje
trwatosci, wydawang przez producenta farb.

Wszystkie stosowane materiaty malarskie musza posiada¢ aprobate Techniczng IBDiM oraz
bogata liste zastosowan na krajowych obiektach mostowych lub ekranach popartg
referencjami Zamawiajgcych.

Materialy pomocnicze

Materiaty stosowane w procesie cynkowania.

Wszelkie materiaty zwigzane z zakladang technologig cynkowania, czyli m.in. kwas do
trawienia zabezpieczanych elementéw, materiaty do ptukania sladéw kagpieli trawigcych i
osadéw, topnik (mieszanina chlorku cynku z chlorkiem amonu, stosowane w odpowiedniej
proporciji) itd.
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2.5

2.6.

3.1

Materiaty do usuwania zanieczyszczen z powierzchni

Do odttuszczania powierzchni nalezy stosowaé przemystowe $rodki odttuszczajgce lub
rozpuszczalniki (np. benzyna ekstrakcyjna). Dopuszcza sie usuwanie smarow
zaabsorbowanych na powierzchni przez wypalanie palnikiem.

Materiaty Scierne
Do ostatecznego przygotowania powierzchni za pomocag obrobki strumieniowo-$ciernej nalezy
stosowacé ostro krawedziowe, nie zanieczyszczone materiaty scierne o wielko$ci ziarna od 0,5
do 1,5 mm:

- tamany $rut staliwny.

- Elektrokorund.

- Zuzel pomiedziowy.
wedtug norm PN-EN-ISO 11124 i PN-EN-ISO 11126. Nie dopuszcza sie stosowania piaskow
rzecznych i kopalnianych. Materiaty uzywane do obrobki strumieniowo-$ciernej powinny
gwarantowac¢ odpowiedni stopien czystosci (Sa 3) i chropowato$¢ Rz = 50u.

Dostawa materiatéw na Plac Budowy

Wykonawca dostarczy elementy stalowe na Plac Budowy z naniesionymi petnymi powtokami
malarskimi podktadowymi zgodnie z Projektem i Specyfikacja. Dostawa profili, blach i
tacznikdéw nastgpi nie wczesniej niz 7 dni przed planowanym montazem.

Kazdej dostawie konstrukcji stalowej na Plac Budowy musi towarzyszy¢ przekazanie
dokumentacji wysytkowej zawierajacej:

- nazwe wytworni,

- numer identyfikacyjny zamdwienia,

- nazwe i adres Placu Budowy,

- wyszczegolnienie elementéw wysytkowych,

- deklaracje zgodnosci,

- atesty stali profilowej,

- atesty tgcznikéw,

- protokoty kontroli jakosci przeprowadzonej w wytworni.

Skladowanie materiatow

Wykonawca zapewni skladowanie materiatow na utwardzonym i odwodnionym podwyzszeniu.
Szczegolnie wazne jest, aby elementy nie lezaty na sobie i nie opieraty sie o siebie. taczniki,
farby i inne akcesoria bedg przechowywane w pomieszczeniu zadaszonym, zamknietym z
podtoga wyniesiong ponad poziom terenu.

Sprzet

Sprzet do zabezpieczen antykorozyjnych

Ogodlne warunki stosowania sprzetu podano w ST D-00.00.00. "Wymagania ogdlne".
Wykonawca zabezpieczenia antykorozyjnego przedstawia do akceptacji wykaz sprzetu, ktéry
bedzie stosowat do:

- Przygotowania powierzchni stali przed wykonaniem powtok.

- Nanoszenia powiok.

- Kontroli biezacej jakosci materiatéw i wykonania.
Inzynier moze poleci¢ Wykonawcy uzycie probne sprzetu i wykonanie badan jakosci
wykonanych probek. Sprzet uzywany do robdt malarskich powinien byé zgodny z ofertg
Wykonawcy i powinien odpowiada¢ pod wzgledem typdw i ilosci wskazaniom zawartym w
kartach technologicznych i zaleceniach producentéw poszczegdlinych rodzajow farb.
Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan
jakosciowych robot i bezpieczehstwa zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i
niedopuszczone do robat.
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Sprzet do mycia konstrukcji

Mycie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ urzgdzeniami wysokocisnieniowymi dowolnego typu,
zaakceptowanymi przez Inzyniera, umozliwiajgcym czyszczenie konstrukcji strumieniem
cieptej wody (o temp. ok. 50 st.C) pod cisnieniem wiekszym od 20MPa.

Sprzet do czyszczenia konstrukcji

Czyszczenie konstrukcji nalezy przeprowadzi¢ mechanicznie urzadzeniami o dziataniu
strumieniowo-$ciernym dowolnego typu, zaakceptowanymi przez Inzyniera. Sprzet do
czyszczenia oraz przedmuchiwania lub odkurzania oczyszczonych powierzchni musi
zapewnia¢ strumien odoliwionego i suchego powietrza.

Sprzet do metalizacji.

Metalizacja objeta przedmiotem niniejszej SST powinna zosta¢ wykonana w specjalistycznych
zaktadach cynkowniczych (tzw. cynkowniach), posiadajgcych odpowiednie, bogate
doswiadczenie w realizacji rob6t o charakterze zgodnym z przedmiotem zamowienia oraz
wyposazonych w odpowiednie piece cynkownicze o parametrach umozliwiajacych
zabezpieczenie elementéw projektowanych stupow stalowych zgodnie z wymaganiami normy
PN-EN ISO-1461.

Sprzet do malowania

Naktadanie farb mozna wykonywac¢ recznie lub przy uzyciu sprzetu mechanicznego
zaakceptowanego przez Inzyniera. W przypadku sprzetu mechanicznego, nalezy stosowac
hydrodynamiczne agregaty malarskie o wysokiej wydajnosci, stosowane do natrysku farb
epoksydowych, dwusktadnikowych, o wysokiej lepkosci i uziarnieniu pigmentu. Parametry
techniczne zastosowanych agregatéw, takie jak m.in.:

- Przetozenie pompy.
- Kat natrysku.

- Srednica dyszy.

- Cisnienie na wejsciu.

powinny odpowiadaé wymaganiom farb zestawu antykorozyjnego przyjetego do
wymalowania. Prawidlowe ustawienie parametrow malowania natryskowego ($rednica dyszy,
gestos¢ materiatu, cisnienie) nalezy przeprowadzac¢ na prébnych powierzchniach i uzyskac
akceptacje Inzyniera.

3.1.5. Sprzet do transportu i montazu konstrukcji

Do transportu i montazu konstrukcji nalezy uzywaé zurawi, wciggarek, dzwignikéw, po
nosnikéw i innych urzadzen. Wszelkie urzadzenia dzwigowe, zawiesia i trawersy podlegajace
przepisom o dozorze technicznym powinny by¢ dostarczone wraz z aktualnymi dokumentami
uprawniajacymi do ich eksploatacji.

3.1.6. Sprzet do robét spawalniczych

. Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwiaé wykonanie ztgczy zgodnie z
technologig spawania i dokumentacjg konstrukcyjna.

. Spadki napiecia pradu zasilajgcego nie powinny by¢ wieksze jak 10%.

. Eksploatacja sprzetu powinna by¢ zgodna z instrukcja.

o Stanowiska spawalnicze powinny by¢ odpowiednio urzadzone:

- spawarki powinny sta¢ na izolujgcym podwyzszeniu i by¢ zabezpieczone od
wplywéw atmosferycznych

- sprzet pomocniczy powinien by¢ przechowywany w  zamykanych
pomieszczeniach.

- stanowisko robocze powinno by¢ urzgdzone zgodnie z przepisami bhp i
przeciwpozarowymi, zabezpieczone od wptywow atmosferycznych, oswietlone z
dostateczna wentylacjg; Stanowisko robocze powinno byé odebrane przez
InZzyniera.
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3.1.8.

41.

4.2.

4.3.

5.1.

Sprzet do polaczen na srubyDo scalania elementow nalezy stosowaé dowolny sprzet.

Wytwoérca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt.5.1.2.) i Wykonawca w programie
montazu (pkt. 5.1.3.) obowigzani sg do przedstawienia Inzynierowi do akceptacji wykaz
zasadniczego sprzetu. Inzynier jest uprawniony do sprawdzenia, czy urzadzenia dzwigowe
posiadajg wazne $wiadectwa wydane przez Urzad Dozoru Technicznego. Wykonawca na
zadanie Inzyniera jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego
przydatnosci. Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

Sprzet do montazu kotew wklejanych

Otwory nalezy wierci¢ przy pomocy wiertnicy. Usytuowanie otworéw wg szablonéw. Montaz
kotew przy pomocy wiertarek udarowych.

Transport

Transport zewnetrzny (od dostawcy na miejsce budowy).

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie wyrobow ze stali konstrukcyjnej powinny
odbywac sie tak, aby powierzchnia stali byta zawsze czysta, wolna zwtaszcza od substancji
aktywnych chemicznie i zanieczyszczeh mogacych utrzymywaé wilgo¢. Wyroby ze stali
konstrukcyjnej powinny byé utrzymywane w stanie suchym i sktadowane nad gruntem na
odpowiednich  podporach. Niedopuszczalne jest dilugotrwate skladowanie stali
niezabezpieczonych przed opadami.

Konstrukcja przed wysylkg powinna by¢é zabezpieczona przed korozjg iwysytana w
kolejnosci uzgodnionej z wykonawcg montazu. Wszystkie elementy konstrukcji powinny byc¢
tadowane na $rodki transportu w ten sposdb, aby mogly byé transportowane i
roztadowywane bez powstania nadmiernych naprezen, deformacji lub uszkodzen.
Przewozone elementy powinny by¢ zatadowane w ten sposéb, aby nie przekraczaty zadnej
z odpowiednich skrajni ustalonych przez normy.

Transport wewnetrzny — zatadunek i wyladunek.

Urzadzenia transportowe stosowane w transporcie wewnetrznym i przetadunkach powinny
by¢ sprawne oraz bezpieczne. W celu zapewnienia petnego bezpieczenstwa obstuga tych
urzadzen powinna by¢ pouczona o ich dziataniu, o postugiwaniu sie nimi oraz o zachowaniu
sie w ich poblizu, na co nalezy uzyskac pisemne potwierdzenie pracownikow.

Likwidacja uszkodzen transportowych

Jesli usuwanie odchytek i uszkodzen Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawia
Inzynierowi do akceptacji projekt technologiczny iharmonogram usuwania odchyfek.
Inzynier moze zastrzec, jakich prac nie mozna wykonywaé bez obecnosci przedstawiciela
Inzyniera. Koszt prac ponosi Wytwérca konstrukgji, a do ich wykonania powinien przystgpi¢
tak szybko, jak jest to mozliwe ze wzgledow technicznych. Po zakonczeniu prac Wykonawca
montazu dokonuje odbioru w obecnosci przedstawiciela Inzyniera. Jesli po prostowaniu
(usuwaniu odchytek) wystepuja pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego czes¢)
zostaje zdyskwalifikowany.

Wykonanie robét
Ciecie

Brzegi po cieciu powinny by¢ czyste, bez naderwan, gradu i zadzioréw, zuzla, naciekow i
rozpryskéw metalu po cieciu. Miejscowe nieréwnosci zaleca sie wyszlifowag.
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5.2,

5.3.

5.3.1.

Prostowanie i giecie

Podczas prostowania i giecia powinny by¢ przestrzegane ograniczenia dotyczace granicznych
temperatur oraz promieni prostowania i giecia.
W wyniku tych zabiegéw w odksztatconym obszarze nie powinny wystapi¢ rysy i pekniecia.

Sktadanie zespotéw

Czesci do sktadania powinny by¢ czyste oraz zabezpieczone przed korozjg co najmniej w
miejscach, ktére po montazu bedg niedostepne. Stosowane metody i przyrzady powinny
zagwarantowa¢ dotrzymanie wymagan doktadnosci zespotéw i wykonania potgczen weditug

zatgczonej tabeli.

Rodzaj odchytki

Element konstrukcji

Dopuszczalna odchytka

Nieprostoliniowosé

Prety, blachownice,
stupy, czesci ram

0,001 dtugosci lecz nie wiecej
jak 10 mm

Skrecenie preta

0,002 dtugosci lecz nie wiecej
niz 10 mm

Odchyiki  ptaskosci
Scianek srodnikow

potek,

2 mm na dowolnym odcinku
1000 m

Wymiary przekroju

do 0,01 wymiaru lecz nie

wiecej niz 5 mm

Przesuniecie srodnika

0,006 wysokosci

Wygiecie srodnika

0,003 wysokosci

Dtugos¢ elementu

Wymiar nominalny mm Dopuszczalna odchytka wymiaru mm
przytaczeniowy swobodny
do 500 0,5 2,5
500-1000 1,0 2,5
1000-2000 1,5 2,5
2000-4000 2,0 4,0
4000-8000 3,0 6,0
8000-16000 5,0 10,0
16000-32000 8,0 16,0

Potaczenia spawane

(1)

Brzegi do spawania wraz z przylegtymi pasami szerokosci 15 mm powinny by¢

oczyszczone z rdzy, farby i zanieczyszczen oraz nie powinny wykazywac
rozwarstwien i rzadzizn widocznych gotym okiem.

Kat ukosowania, potozenie i wielko$¢é progu, wymiary rowka oraz dopuszczalne
odchytki przyjmuje sie wedlug wiasciwych norm spawalniczych. Szczeline
miedzy elementami o nieukosowanych brzegach stosowaé nie wiekszg od 1,5

mm.
Wykonanie spoin

()

Rzeczywista grubos¢ spoin moze by¢ wieksza od nominalnej o 20%, a tylko
miejscowo dopuszcza sie grubos¢ mniejsza: o 5% - dla spoin czotowych 0 10% -
dla pozostatych dopuszcza sie miejscowe podtopienia oraz wady lica i grani jesli
wady te mieszczg sie w granicach grubosci spoiny. Niedopuszczalne sg
pekniecia, braki przetopu, kratery i nawisy lica.

(3)
- obrdbka spoin
- przetopienie grani

Wymagania dodatkowe takie jak:
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5.3.2.

5.4.

5.41.

5.4.2.

5.5.

- wymagang technologie spawania moze zaleci¢ Inzynier wpisem do dziennika
budowy.

(4) Zalecenia technologiczne
- spoiny szczepne powinny by¢é wykonane tymi samymi elektrodami co spoiny
konstrukcyjne
- wady zewnetrzne spoin mozna naprawi¢ uzupetniajgcym spawaniem, nato-
miast pekniecia, nadmierng ospowatos¢, braki przetopu, pecherze nalezy
usuna¢ przez szlifowanie spoin i ponowne ich wykonanie.

Potaczenia na $ruby
Wymagania potgczenia na sruby;

- dtugosc¢ sruby powinna by¢ taka, aby mozna byto stosowa¢ mozliwie najmniejszg liczbe
podktadek, przy zachowaniu warunku, ze gwint nie powinien wchodzi¢ w otwér gtebiej
jak na dwa zwoje.

- nakretka i teb sruby powinny bezposrednio lub przez podkiadke dokfadnie przylega¢ do
taczonych powierzchni.

- Sruby ze stali nierdzewnej powinny by¢ ostoniete koszulkami igielitowymi dla
zapewnienia izolacji konstrukcji ocynkowanej z stalg nierdzewna.

Wymagania dotyczace roboét antykorozyjnych.

Ogdlne wymagania dotyczace wykonania rob6t podano w ST D- 00.00.00. Wszystkie roboty
zwigzane z wykonaniem powtoki antykorozyjnej nalezy realizowa¢ na wytworni. Na budowie
przewiduje sie zabezpieczenie antykorozyjne jedynie stykdw montazowych balustrad.

Projekt technologiczny i harmonogram
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt technologiczny zabezpieczenia
antykorozyjnego okreslajacy:

- Rodzaj materiatéw z uwzglednieniem wymogdéw podanych w pkt. 2 niniejszej SST.
- Grubosci warstw.
- Wymogi odnosnie przygotowania powierzchni.

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robét
uwzgledniajgce wszystkie warunki, w jakich bedzie wykonane zabezpieczenie antykorozyjne
elementow stalowych.

Dokumentacja robét
Wykonawca jest zobowigzany do prowadzenia dziennika robdt antykorozyjnych, w ktérym
odnotowuje codziennie w okresie wykonywania prac:

- Date i godzine czynnosci.

- Rodzaj stosowanych materiatéw.

- Temperature i wilgotnos¢ powietrza w momencie rozpoczynania robo6t malarskich

z odniesieniem do punktu rosy.

- Woyniki oceny stopnia czystosci podtoza wg ISO 850 | ~ I.

- Woyniki oceny profilu chropowatosci wg 1ISO 8503-2.

- Wyniki oceny zapylenia wg ISO 8502-3.

- Woyniki oceny zattuszczen wg PN-701H-97052.

- Wyniki oceny czystosci jonowej wg projektu punkt 3.5.

- Podpis pracownika Wykonawcy wykonujacego w/w pomiary.

- Wynikéw pomiaru grubosci warstw po wyschnieciu.

- Wynikéw pomiaru przyczepnosci.

- Obmiaru robot.

- Potwierdzen Inzyniera.

Zakres wykonywanych robét
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5.5.1.

5.5.2.

Przygotowanie powierzchni do nakladania powtok antykorozyjnych.

Przed przystapieniem do czyszczenia wtasciwego nalezy dokonac czyszczenia wstepnego.
Wstepne oczyszczanie usuwa zgrubnie, luzne zanieczyszczenia oraz powinno usungc
zattuszczenia i pyly. Po oczyszczeniu wstepnym mozna przystgpi¢ do czyszczenia
wiasciwego. Powierzchnie elementéw stalowych przeznaczone do metalizacji nie mogg
posiada¢ zadzioréw, odpryskdw po spawaniu, $ladéw zuzla spawalniczego. Ostre krawedzie
muszg by¢ wyokraglone promieniem 2 mm.

Powierzchnia powinna by¢ sucha, pozbawiona tluszczu i kurzu. Powierzchnia elementéw po
odtluszczeniu powinna by¢ wolna od smaréw, olejéw. W sytuacjach, gdy na powierzchniach
przewidzianych do zabezpieczenia wystepujg wyrazne ttuste plamy olejowe, nalezy stosowaé
odtluszczanie rozpuszczalnikowe. Stosuje sie przecieranie powierzchni pedzlem lub
wycieranie czystymi szmatami. Jako rozpuszczalnikédw uzywa sie benzyny ekstrakcyjne;j,
lakowej. Nalezy to traktowac jako wstepng operacje przed myciem wodg pod wysokim
ciSnieniem oraz alkaliczng kapielg odttuszczajacag. Czyszczenie wiasciwe powierzchni
zabezpieczanych elementéw stalowych powinno polega¢ zasadniczo na trawieniu w kwasie.

Wymaga sie, aby powierzchnia materiatu zabezpieczanego poditoza byta metalicznie czysta
przed zanurzeniem w kapieli cynkowej. Zanieczyszczenia powierzchni, ktére nie mogg byé
usuniete w procesie trawienia (np. zanieczyszczenia zawierajace wegiel, olej, smar staty,
zuzel itp.), nalezy usung¢ przed trawieniem, stosujagc metode strumieniowo-$cierng oraz
nastepnie czyszczenie z resztek piasku w strumieniu sprezonego powietrza. Powierzchnie
nalezy uznac za prawidtowo przygotowana, jezeli przy dalszej obrobce nie bedzie zmieniata
odcienia i bedzie réwnomiernie matowa, bez odcieni i miejsc majacych potysk.

Wytrawione w kwasie stupy nalezy poddac¢ procesowi doktadnego ptukania, ktére powinno
usunac¢ slady kapieli trawigcych oraz wszelkie osady (ktére moglyby wptyngé na pogorszeni
jakosci powtoki). Proces przygotowania powierzchni do metalizacji zanurzeniowej powinien
obejmowac nastepujace etapy:
- Odtluszczanie -usuniecie zanieczyszczen w postaci olejow, smaréw itp. Zgrubnie
oczyszczone wyroby wktada sie do alkalicznej kgpieli odttuszczajace;j.
- Czyszczenie strumieniowo-$cierne zanieczyszczeh ktére nie moga by¢ usuniete w
procesie trawienia.
- Trawienie - usuniecie rdzy, nagaru, zgorzeliny (rozcienczony kwas mineralny
rozpuszcza rdze i zgorzeline az do uzyskania czystej metalicznej powierzchni)
- Ptukanie (strumieniem wody) -usuniecie kwasu solnego po trawieniu.
- Topnikowanie -zwiekszenie przyczepnosci cynku do stali.

Topnikowanie polega na zanurzeniu pokrywanych przedmiotéw w roztworze odpowiednich
zwigzkéw chemicznych lub ich mieszanin. Topnik oczyszcza powierzchnie pokrywanego
metalu z pozostatosci tlenkéw, zapobiega jej utlenieniu przed wprowadzeniem do kapieli
stopionego cynku. Topniki utatwiajg zwilzenie pokrywanych powierzchni przez ciekty metal
oraz wspomagajg reakcje miedzy powierzchnig stali a roztopionym naktadanym metalem.

Topnikowane moze by¢ wykonywane metodg suchg lub mokrg. W metodzie suchej
przygotowany element nalezy zanurzy¢ w wodnym roztworze topnika, nastepnie wyjac i
osuszyé. W metodzie mokrej oczyszczony i wyptukany mokry element nalezy wprowadzi¢ do
kapieli metalowej przez warstwe spienionego topnika. Funkcje topnika i obrébki wstepnej
moze spetnia¢ rowniez wyzarzanie w atmosferze utleniajgcej a nastepnie redukujacej. Innym
sposobem zastapienia topnikowania przedmiotéw stalowych moze by¢ oczyszczenie
powierzchni zabezpieczanych elementéw przez srutowanie i nastepnie zanurzenie w gorgcej
wodnej emulsji olejowej. Takie metody nazywa sie beztopnikowymi, a ich wazng zaletg jest
wyeliminowanie toksycznych oparéw tworzacych sie w trakcie zanurzania wyrobu w
roztopionym metalu.

Naktadanie powtoki metalowej.
Nakfadanie powtoki metalowej uzyskuje sie przez zanurzenie zabezpieczanych elementéw w
stopionym metalu.

D 14.02.00 KONSTRUKCJE STALOWE
127



Budowa ekranéw akustycznych wzdtuz drogi krajowej nr S6 —Obwodnica Tréjmiasta
Element A na odcinku od km 312+600 do km 314+400

Specyfikacje Techniczne

5.5.3.

5.5.3.1.

Warunkiem uformowania ciagtej powtoki zanurzeniowej jest dobra zwilzalnos¢ pokrywanego
metalu, zalezna zaréwno od jego wiasciwosci, od wiasciwosci metalu naktadanego oraz od
stanu powlekanej powierzchni. W wyniku zwilzania na powierzchni zabezpieczanych
elementow stalowych powstaje cienka warstwa adsorpcyjna cieczy.

Jezeli srednica atomu cieklego metalu (cynku) jest zblizona do s$rednicy atomu metalu
podtoza to tworzy sie warstwa faz miedzymetalicznych w wyniku dyfuzji reaktywnej, stad
nazywa sie te warstwe -dyfuzyjna. Wytworzenie warstwy dyfuzyjnej jest warunkiem dobrej i
trwatej przyczepnosci powioki do podioza. Fazy miedzymetaliczne sg jednakze twarde i
kruche, mogg by¢ wiec przyczyng tuszczenia sie powtoki, jezeli warstwa dyfuzyjna jest zbyt
gruba. Grubos¢ tej warstwy reguluje sie przez czas zanurzenia w kapieli. Na warstwie
dyfuzyjnej krystalizuje po wyjeciu elementu z kapieli, warstwa zewnetrzna o sktadzie kagpieli.
Grubos¢ tej warstwy reguluje sie przez zgarnianie nadmiaru cieklego metalu albo
zdmuchiwanie strumieniem gazu, tuz powyzej miejsca wynurzania wyrobu z kapieli.

Obrébka koncowa sprowadza sie do wyréwnania grubosci naktadanej powtoki, wygtadzenia

jej oraz poprawy wiasciwosci i wygladu. Poprawe wiasciwosci powtoki metalizacyjnej mozna

uzyskac¢ drogg obrébki cieplnej. Wymagania w stosunku do powitoki cynkowej natryskiwanej

ogniowo:

- Grubos¢ 80~m (pomiar. ocena i odchytki od wyspecyfikowanej grubosci zgodnie z normg
PN-EN 22063).

- Pozostate wymagania wg PN-EN ISO 1461 Powtoka cynkowa nanoszona na stal metodg
zanurzeniowa.

Powtoki cynkowe nalezy w pierwszej kolejnosci uszczelni¢ powtokg technologiczng z farby
zwanej sealerem o gr. ok. 30 um (warto$¢ niemierzalna), a nastepnie nalezy pokry¢
powtokami malarskimi min. gr. 160 pm wg rodzaju i zasad okreslonych w SST D-14.02.00.

Do czasu natozenia powlok malarskich powtoki cynkowe muszg by¢ zabezpieczone przed
uszkodzeniem i zabrudzeniem.

Naktadanie powtok malarskich

Inzynier moze zarzadzi¢ wykonanie prébnych powilok malarskich na wytypowanych
fragmentach konstrukcji w celu oceny ich jakosci, przyczepnosci do podioza, badz
przydatnosci zaproponowanych przez Wykonawce technik nanoszenia powtok i eliminaciji
technik nie gwarantujacych odpowiedniej jakosci robot.

Ponadto:

- Prace malarskie nalezy prowadzi¢ w warunkach okreslonych w instrukcji stosowania
farby.

-  Temperatura powietrza powinna by¢ zawsze wyzsza o min. 3st.C od temperatury
punktu rosy dla danego cisnienia i wilgotnosci.

- Nie wolno prowadzi¢ robét malarskich w czasie deszczu, mgty.

- Nalezy przestrzega¢ wymagan wilgotnosci i temperatury podanych w karcie
producenta.

- Nalezy przestrzega¢ warunku, by Swieza powtoka malarska nie byta narazona w
czasie schniecia na dziatanie kurzu, deszczu oraz innych zanieczyszczen i
sezonowata sie w warunkach podanych przez producenta.

- Nalezy przestrzega¢ czasu schniecia poszczegolnych warstw oraz odstepow
czasowych do nanoszenia nastepnej warstwy.

Powtoke malarskg nalezy wykonywac¢ jedynie na powierzchniach ocynkowanych.
Powierzchnie zabezpieczanych segmentéw, w miejscach przewidzianych spawanych
potagczen montazowych, nalezy oklei¢ tasma na szeroko$¢ min. 50 mm.

Przygotowanie materialéw malarskich oraz sprzetu
Przed uzyciem materiatéw nalezy sprawdzi¢ ich atesty, Swiadectwa kontroli jakosci dla kazdej
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partii wyrobu oraz wilasciwos¢ oznakowania pojemnikow z farbami. Producent musi
dostarczy¢ réwniez karty bezpieczenstwa, w ktdrych zawarte sg informacje o zwigzkach
toksycznych w farbach.

Ponadto:
- Wszystkie dokumenty dotyczace farb, w tym rowniez etykiety musza by¢ w jezyku
polskim.
- Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych, wybranych lub petnych,
przewidzianych w zestawie wymagan dla danego materialu i wg metod

przewidzianych w odpowiednich normach lub wymaganiach aprobacyjnych.

- Z materialu malarskiego nalezy usung¢ btonke powstata na powierzchni farby,
nastepnie dokfadnie wymieszaé by rozprowadzi¢ osad. Jesli osadu nie da sie
rozprowadzi¢, materiat nalezy zdyskwalifikowac.

- W przypadku zgestnienia materialu malarskiego nalezy go rozcienczy¢ do wartosci
lepkosci umownej przewidzianej dla danego materiatu zawartego w karcie producenta

- Pedzle musza by¢ czyste, umyte w rozpuszczalniku (rozcienczalniku), wyzete w
Inianej szmacie i wysuszone. Pistolety natryskowe musza byé czyste, z droznymi
dyszami. Pistolety i pedzle nalezy czy$ci¢ bezposrednio po pracy.

5.5.3.2. Wykonanie podkiadu gruntujacego

Powierzchnie metalizowang (zabezpieczong juz wczesniej powtoka technologiczng
wykonang z farby zwanej sealerem) przed naktadaniem farby gruntujacej, nalezy starannie
odkurzyé przy pomocy odkurzacza przemystowego Ilub w ostatecznosci przez
przedmuchanie sprezonym powietrzem przechodzacym przez filtr przeciwolejowy i
przeciwwodny. Powierzchnia przygotowana do malowania powinna by¢ sucha, pozbawiona
ttuszczu, kurzu, zanieczyszczen. Podkiad gruntujgcy nalezy nanosi¢ zgodnie z zaleceniami
producenta. Miejsca, na ktérych wystepuje "gabczastos¢" blachy, nalezy malowac¢ pedzlami.

Nalezy nanie$¢ tyle warstw farby, aby otrzymac¢ powtoke o grubosci wg projektu. Czas
schniecia kazdej powtoki podany jest w kartach producenta, przy nizszych temperaturach
powietrza czas ten odpowiednio sie wydtuza. Podkiad gruntujacy nalezy szczegdlnie
starannie naktadaé¢ w miejscach tgczenia elementéw, na spoinach i krawedziach. Na
krawedzie i naroza nalezy naktadac¢ wiecej materiatu niz na ptaskie powierzchnie, wykonujac
w tych miejscach dodatkowe warstwy, po wyschnieciu zasadniczej powtoki gruntujacej.
Powinny mie¢ one znaczaco rézny kolor od powtoki podstawowe;.

5.5.3.3. Wykonanie miedzywarstwy i malowanie nawierzchniowe

5.5.4.

Miedzywarstwe i farbe nawierzchniowg nalezy nanosi¢ do grubosci wg projektu
przestrzegajac czaséw miedzy malowaniami podanych przez producenta. Na krawedzie i
naroza nalezy naktadaé¢ wiecej materiatu niz na plaskie powierzchnie, wykonujac w tych
miejscach dodatkowa warstwe, po wyschnieciu miedzywarstwy. Powinna mie¢ ona znaczgco
rézny kolor od powtoki podstawowej. Przy nizszych temperaturach powietrza czas ten
odpowiednio sie wydtuza. W przypadku dtuzszych niz podano w kartach technicznych przerw
pomiedzy malowaniami powtoki nalezy odttuscic i z szorstkowac.

Powtoka poprzednia przed malowaniem powtoki nastepnej musi by¢ czysta i nie zakurzona,
jesli z jakis przyczyn powiloka ulegta zabrudzeniu nalezy ja umy¢ lub odkurzy¢. Zaktada sie, ze
ostatnia warstwa nawierzchniowa ustroju nosnego bedzie mie¢ kolor RAL zgodny z
kolorystykg ekranu.

Wykonanie napraw i uzupetnien

Naprawy i uzupetnienia zabezpieczen po transporcie itp. powinny polega¢ na wykonaniu od
nowa wszystkich czynnosci tj. czyszczeniu do stopnia czystosci Sa 2,5 naniesieniu powioki
metalicznej i wszystkich warstw malarskich. Wytwoérca musi zapewni¢ Inzynierowi mozliwos$é
odbioru kazdej czynnosci oddzielnie.

Wszystkie prace antykorozyjne /takze naprawy/ muszg byé wykonane w odpowiednich
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5.5.5.

5.6.

5.7.

5.71.

5.7.2.

warunkach meteorologicznych tzn. w temperaturze od. +10st.C do +40 st. C, przy wilgotnosci
nizszej niz 80%, a jednoczesnie w temperaturze wyzszej o 3st.C od temperatury punktu rosy
dla danego cisnienia i wilgotnosci. W zwigzku z powyzszym niedopuszczalne jest
wykonywanie prac malarskich na wolnym powietrzu we wczesnych godzinach rannych i
pdznych popotudniowych, gdy na powierzchniach konstrukciji wystepuje rosa.

Uzytkowanie powtok malarskich

Konstrukcjom pomalowanym nalezy w czasie do utwardzenia sie zapewni¢ odpowiednie
warunki, chronigc od opaddéw atmosferycznych, kurzu i brudu oraz tak dobierajgc warunki
wykonywania prac, zeby panujgca temperatura i wilgotno$¢ nie wstrzymata utwardzania sie
powtok

Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Prace zwigzane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzajg duze zagrozenie
dla zdrowia pracownikdéw, nalezy wiec przestrzega¢ ponizszych zalecen odnosnie
wykonywania prac:

Przy pracach zwigzanych z czyszczeniem powierzchni pod powtoki antykorozyjne nalezy
przestrzega¢ zasad bhp. Pracownik powinien by¢é zaopatrzony w kombinezon roboczy i
okulary ochronne.

Przy pracach zwigzanych z naktadaniem materiatébw malarskich nalezy przestrzegaé¢ zasad
higieny osobistej, a w szczegdlno$ci nie przechowywa¢ zywnosci i ubrania w
pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywaé positkéw w miejscach
pracy, rece my¢ w przypadku zabrudzenia farbg tamponem zwilzonym w rozcienczalniku, a
po jego odparowaniu wodg z mydtem, skoére ragk i twarzy posmarowaé przed pracg
odpowiednim kremem ochronnym.

Przy pracach zwigzanych z myciem szmatami zamoczonymi w rozpuszczalniku nalezy
przestrzega¢ zasad bhp odpowiednich dla danej klasy rozpuszczalnika. Robotnicy powinni
by¢ wyposazeni poza kombinezonem ochronnym réwniez w maski ochronne.

W calym okresie wykonywania zabezpieczen nalezy przestrzega¢ wszystkich obowigzujgcych
przepiséw ppoz. i bhp.

Montaz konstrukcji

Wymagania ogélne

Montaz nalezy prowadzi¢ zgodnie z dokumentacjg techniczng i przy udziale srodkoéw, ktore
zapewnig osiggniecie projektowanej wytrzymatosci i statecznosci, uktadu geometrycznego i
wymiaréw konstrukcji. Kolejne elementy mogg by¢é montowane po wyregulowaniu i
zapewnieniu stateczno$ci elementéw uprzednio zmontowanych.

Przed przystapieniem do prac montazowych nalezy:
- sprawdzi¢ stan fundamentéw, kompletno$¢ i stan $rub fundamentowych oraz reperéw
wytyczajacych osie i linie odniesienia rzednych obiektu.
- porownac wyniki pomiarow z wymiarami projektowymi przy czym odchytki nie powinny
przekracza¢ wartosci:

Posadowienie stupa Dopuszczalne odchytki w mm
Na powierzchni betonu rzedna fundamentu rozstaw $rub 2,0
do 2,0
Na podlewce Do 10,0

Montaz kotew
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Montaz kotew odbywa sie zgodnie z instrukcjg producenta. Otwory wiercone sg wierttami
koronkowymi.

5.7.3. Montaz stupow
Przed przystgpieniem do montazu nalezy naprawi¢ uszkodzenia elementéw powstate
podczas transportu i sktadowania.

Dopuszczalne odchytki ustawienia geometrycznego konstrukciji

Lp. Rodzaj odchyiki Dopuszczalna odchytka
1 odchylenie osi stupa wzgledem osi 5 mm
teoretycznej
odchylenie osi stupa od pionu h/300 mm
3 strzatka wygiecia h/750 lecz nie wiecej stupa niz 15
mm
4 wygiecie belki lub 1/750 lecz nie wiecej wigzara niz 15
mm
5 odchyika strzatki montazowej 0,2 projektowanej

5.8. Wykonanie podlewek
Powierzchnia oczepu pod stopg stupa stalowego musi byé oczyszczona z ,mleczka” przed
wykonaniem podlewki
Podlewke wykonuje sie zgodnie z instrukcjg producenta.

6. Kontrola jakosci robét;
6.1. Kontrola jakosci robét antykorozyjnych

6.1.1. Zasady kontroli jakosci robét
Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST D-00.00.00. "Wymagania ogoélne”.
Szczegotowe zasady kontroli jakosci robdét antykorozyjnych na stalowych drogowych
obiektach mostowych podano w "Zaleceniach do wykonywania i odbioru antykorozyjnych
zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektow mostowych" wydanych jako
zatacznik do Zarzadzenia nr 12 Generalnego Dyrektora Drog Publicznych z dnia 8 grudnia
1998 roku .
Kontroli jakosci robot podlegajg nastepujace elementy tego procesu:

- Kontrola materiatow.
- Kontrola warunkéw wykonania robot.
Kontrola jako$ci wykonanych robét i ocena wykonanego pokrycia zabezpieczajgcego.

6.1.2. Sprawdzenie jakosci materiatow
Kontrola ta obejmuje nastepujace materiaty:
- Do zmywania i odttuszczania powierzchni.
- Do oczyszczania powierzchni z produktéw korozji.
- Do metalizowania.
- Do malowania.

Kontrola materiatébw do zmywania, odttuszczania i metalizacji sprowadza sie do sprawdzenia
ich zgodnosci z normami przedmiotowymi, sprawdzenia atestow i Swiadectw dopuszczenia do
stosowania w budownictwie. Kontrola sScierniwa do oczyszczarek strumieniowo-$ciernych o
obiegu otwartym polega na sprawdzeniu:
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- Rodzaju uzywanego Scierniwa.

- Pochodzenia piasku: czy jest to piasek ostro krawedziowy czy rzeczny o ziarnach
zaokraglonych.

-  Zawarto$ci pytéw i drobnych frakcji ponizej 0,4 mm.

- Uziarnienia. Kontrola materiatéw do malowania polega na sprawdzeniu:

- Rodzaju uzywanych materiatéw i ich zgodnosci z dokumentacjg techniczna.

- Parametrow materiatéw zgodnie z normami przedmiotowymi.

- Atestéw na materiaty.

Ocena materiatbw malarskich powinna by¢ oparta na atestach producenta. Producent jest
zobowigzany przedstawi¢ odbiorcy orzeczenie kontroli o jakosci wyrobu na kazdg jego partie,
a na zyczenie odbiorcy farb do okazania zaswiadczenie o wynikach ostatnio
przeprowadzonych badan petnych danego materiatu.

Wykonawca ma obowigzek kontrolowac¢ lepkosé materiatu malarskiego i wyglad farby w
kazdym pojemniku. Przed uzyciem farby nalezy sprawdzi¢ jej date waznosci. Po otwarciu
pojemnika z farbg nalezy sprawdzi¢ zgodnie z norma ISO 1513 i zapisa¢ w raporcie:

-  Stan opakowania.

- Ocene kozuszenia.

- Konsystencje (np. zzelowanie).
- Rozdziat faz.

- Obecnos¢ zanieczyszczen.

- Osad.

W przypadku wystgpienia kozucha nalezy go usuna¢. Farby zzelowane nie nadajg sie do
uzytku. Przy stwierdzeniu suchego, twardego osadu farba nie nadaje sie do uzytku. Osad
miekki nalezy wymieszac, zeby ujednorodni¢ farbe. Materiaty nie spetniajgce wymogéw norm
przedmiotowych lub aprobat technicznych nalezy wyeliminowac.

Kontrola warunkéw wykonania.

Kontrola ta polega na sprawdzeniu przestrzegania warunkdédw prowadzenia prac
antykorozyjnych podanych w pkt. 5 niniejszej SST. Wynik kontroli nalezy wpisa¢ do
Dziennika Budowy.

Kontrola jakosci wykonanych robét i ocena wykonanego zabezpieczenia
antykorozyjnego.

Kontrola ta i ocena zwigzane sg z odbiorami robot zanikajgcych (odbiory miedzyoperacyjne) i
odbiorem koncowym. Odbiorom miedzyoperacyjnym podlegajg nastepujace roboty:

- Zmycie i odtluszczenie powierzchni.

- Przygotowanie powierzchni do zabezpieczenia.

- Natozenie warstwy metalizacyjne;.

- Natozenie powtoki technologicznej.

- W razie koniecznosci szpachlowanie szczelin.

-  Dodatkowe zabezpieczenie krawedzi elementow.

- Wykonanie podktadu gruntujgcego.

- Wykonanie miedzywarstwy.

- Wykonanie min. dwdch warstw nawierzchniowych

Przed czyszczeniem powierzchni przeznaczonej do metalizacji nalezy sprawdzi¢:

- Wykonanie prac hawerskich ewentualne wady powierzchni powinny odpowiadac
wymaganiom P3 wg ISO 8501-3

-  Zaokraglenie krawedzi -wymaga sie aby wszystkie krawedzie zostaty wyokraglone co
najmniej do promienia 2 mm.

-  Sfazowanie skalopsow i otwordw.

-  Zeszlifowanie powierzchni materiatu utwardzonego i krawedzi elementéw cietych na
goraco.

- Odttuszczenie powierzchni stwierdzajace brak zattuszczen wg PN-H-97052.

- Jako$c¢ scierniwa wg 1ISO 11126.
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Wymagania dla powierzchni oczyszczonej strumieniowo-sciernie:
-  Stopien czystosci wg PN-EN ISO 8501-1 (wg pkt.5.1.) -Sa3
- Profil chropowatosci powierzchni (dla powierzchni natryskiwanych cieplnie) -"medium"
wg PN-EN-ISO 8503-2 (wzorzec G) -chropowato$¢ Rz >50 ~m
- Odpylenie do stopnia nie wyzszego niz 3 wg PN-EN ISO 8502-3: 1992.

Ocene jakosci metalizacji nalezy przeprowadzi¢ okiem nieuzbrojonym, przy S$wietle
dziennym lub sztucznym o mocy zaréwki 100 W z odlegtosci ok. 30 cm. Po wykonaniu
metalizacji nalezy sprawdzi¢ czy powioka jest catkowicie jednorodna., o jednakowe;j
ziarnistosci i barwie, nie wykazuje widocznych porow, peknieé¢, pecherzy, odstawan,
przypalen i miejsc nie przykrytych.

Oceny jakosci powtoki antykorozyjnej dokonuje sie pod katem grubosci i przyczepnosci
pokrycia oraz wygladu powtoki metalizacyjnej lub malarskiej charakteryzowanej przez klase
starannosci. Badania przeprowadza sie na suchych i wysezonowanych ( powtokach).

Pomiar przyczepnosci wykonuje sie na poczatku wykonywania zabezpieczen na petnej
grubosci systemu antykorozyjnego, a nastepnie jedynie w przypadku watpliwosci badz na
zadanie Inzyniera.

Mozna stosowac:

- Pomiar za pomocg naciecia krzyzowego pojedynczym ostrzem wediug ASTM 3359-
95: dwa naciecia o dtugosci 40mm dokonuje sie pod katem 30-45°. Dopuszczalny jest
stopien powyzej 2A tzn. strzepy odpadajacej powtoki wzdtuz przeciecia nie
powinny by¢ wieksze niz 1,6mm po kazdej stronie od skrzyzowania linii.

- Odrywowg metode oznaczania przyczepnosci wedtug ISO 4624:1978. Metoda polega
na przyklejaniu do powierzchni krazkéw stalowych o okreslonych wymiarach i
pomiarze sitly potrzebnej do ich oderwania. Powloki powinny mie¢ wartosé
przyczepnosci do podtoza i miedzywarstwowej powyzej 5:MPa.

Po dokonaniu pomiaru nalezy uzupetni¢ zniszczong powloke tg sama technologia, jaka
stosowano uprzednio przy zabezpieczeniu. Pomiar grubosci powiok nalezy wykonaé
zgodnie z ISO 2808:1997. Miejsca pomiaréw na elementach stalowych nalezy wybieraé
zgodnie z EN 10238 (pokazane na rysunku w "Zaleceniach ...").

Do pomiaru uzywa sie przyrzadu miernika elektromagnetycznego z czujnikiem integralnym
lub na przewodzie. Miernik kalibruje sie na powierzchni gtadkiej zgodnie z norma ISO 2808.
Do kalibracji uzywa sie wzorcéw o grubosci zblizonej do zatozonej grubosci powtoki
antykorozyjnej. Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spetniaé
wymog, aby wyniki pomiaréw wykazywaty wartos¢ powyzej 0,9 wartosci nominalnej a
najwyzej 10% pomiarébw moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,9 warto$ci nominalne;.
Maksymalna grubo$¢ nie moze by¢ wyzsza od trzykrotnej grubosci nominalnej. llos¢
punktéw pomiarowych powinna by¢ nie mniejsza niz 3 dla kazdego stupa.

Jako punkt pomiarowy przyjmujemy s$rednig arytmetyczng z trzech pomiaréw na powierzchni
kota o $rednicy 10 cm. Oceny klasy starannosci dokonuje sie zgodnie z "Zaleceniami do
wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych
obiektow mostowych" na powloce nawierzchniowej. Na pozostatych powtokach nalezy
sprawdzi¢, czy nie wystepujg wady niedopuszczalne. Wzorce klas starannosci i wad
niedopuszczalnych podane sg w "Zaleceniach ... ". Nalezy wymagag¢, aby na zadnej powtoce
nie byto wad niedopuszczalnych, a powtoka nawierzchniowa co najmniej na 70% powierzchni
klase staranno$ci Il, a na 30% -klase starannosci lll.

6.2. Kontrola jakosci robét montazowych.

6.2.1. Kontrola montazu kotew wklejanych
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6.2.2.

6.2.3.

71.

7.2,

7.3.

7.4,

8.1.

8.2.

8.2.1.

Sprawdzeniu podlega usytuowanie kotew na oczepie.

Nalezy sprawdzi¢:
- min. odlegtosci kotew od brzegu oczepu
- odlegtosci pomiedzy kotwami ( dopuszczalna odchytka 1 mm)
- gtebokos¢ wklejenia kotew ( dopuszczalna odchytka 3 mm)

Kontrola montazu stupéw stalowych
Nalezy sprawdzi¢ prawidtowo$¢ montazu zgodnie z pkt.5.7.3
Kontrola wykonania podlewek
Nalezy sprawdzié¢:
- zgodnos¢ uzytego materiatu z pkt.2.3.2
- zgodnos¢ wykonania z instrukcja producenta

Obmiar robét.
Wymagania ogélne dotyczace obmiaru robét

llosci przewidywanej stali profilowej zestawiono w Przedmiarze Robét, w ktorym
uwzgledniono dodatki na wykonanie spoin oraz styki montazowe.

Jednostka obmiarowa stali

Jednostkg obmiarowa jest 1kg konstrukcji stalowej ocynkowanej i pomalowane;.

Do obliczania naleznosci przyjmuje sig ilos¢ (kg) zmontowanej konstrukgiji.

llosci przewidywanej ilosci stali profilowej zestawiono w Przedmiarze Robét, w ktérym
uwzgledniono dodatki na wykonanie spoin oraz styki montazowe.

Jednostka obmiarowa kapturka ostaniajacego.
Jednostka obmiarowa kapturka jest dostawa i montaz (szt.) kapturka ostaniajgcego kotwy.

Jednostka obmiarowa drzwi awaryjnych.
Jednostkg obmiarowa jest 1 szt. drzwi awaryjnych.

Odbior robot.

Ogodlne zasady odbioru robét
Wszystkie roboty objete niniejszym rozdziatem podlegajg Odbiorowi Czesciowemu wg zasad
ujetych w Specyfikacji D- 00.00.00 ,Wymagania ogolne”.

Rodzaje odbioréw

Odbiér zmontowanej konstrukcji stalowej.
Odbidr konstrukcji powinien by¢ dokonany przez Inzyniera oraz wpisany do Dziennika Bu-
dowy.
Odbidr powinien polegac na:

e sprawdzeniu zgodnosci wykonanej konstrukcji z dokumentacjg i postanowieniami
niniejszej Specyfikaciji,
sprawdzeniu grubosci powtok ( ocynku i farby),
sprawdzeniu gtebokosci i sSrednicy wywierconych otworéw pod kotwy,
sprawdzeniu montazu kotew zgodnego z instrukcjg producenta,
wyczyszczeniu powierzchni oczepu pod stupem poprzez ,groszkowanie”,
sprawdzeniu wypionowania stupow
sprawdzeniu wypetnienia ekspansywng samo rozlewng i bezskurczowag zaprawg
cementowg
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9.1.

9.2.

9.3.

9.4.

10.

10.1.

Podstawa ptatnosci

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST D-00.00.00 "Wymagania
0golne"

Cena jednostki obmiarowej konstrukcji stalowej

Cena jednostkowa obejmuje:

e zapewnienie wszystkich czynnikow produkgji, czyli zakup, dostawe i magazynowanie
materiatow lub wyrobow potrzebnych do wykonania robét bedacych tematem niniejszej
SST,
przygotowanie otworéw pod kotwy wklejanych,
zakup i montaz kotew wklejanych,
wyczyszczenie powierzchni oczepu pod stupem poprzez ,groszkowanie”,
zakup i montaz gotowych stupéw,
wypionowanie stupow,
wypetnienie  ekspansywng samorozlewng i bezskurczowg zaprawg cementowq
przestrzeni pod stupami
e oczyszczenie terenu robot z odpadow konstrukcii,

W cenie jednostkowej mieszczg sie rowniez koszty dzwigow oraz ewentualnych rusztowan
i pomostow roboczych niezbednych do wykonania i montazu konstrukcji stalowych wraz z ich
rozbiorka.

Cena jednostki obmiarowej kapturka ostaniajacego.

Cena jednostkowa obejmuje zakup gotowych kapturkéw ostonowych oraz ich montaz na
kotwach.

Cena jednostki obmiarowej drzwi awaryjnych.

Cena jednostkowa obejmuje:
e przygotowanie stupéw stalowych do zamocowania konstrukcji drzwi
zakup i dostawe na budowe kompletu drzwi awaryjnych
montaz drzwi awaryjnych
oczyszczenie terenu robét
w cenie jednostkowej mieszczg sie rowniez koszty dzwigéw oraz ewentualnych
rusztowan niezbednych do montazu drzwi.

Przepisy zwigzane

Jezeli szczegdlne warunki wykonania robot przytoczone w Kontrakcie nie przewidujg inaczej,
Wykonawca zastosuje sie w petni do wymagan i zalecen ponizszych przepiséw. Wykonawca
nie bedzie roscit zadnych kosztéw zwigzanych ze spetnieniem postanowieh ponizszych
dokumentow.

Normy

PN-1SO 8501-1 Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania
niezabezpieczonych podtozy stalowych po catkowitym
usunieciu wczesniej natozonych powtok (kolorowe wzorce)

ISO 8502-3 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
po wierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach
stalowych do malowania. Metoda tasmy przylepne;.

ISO 8502-6 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci
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ISO 8502-9

ISO 8504-2
ISO 12944-7: 1997

ISO 2808: 1997
ISO 2431: 1993

PN-ISO 1512:1994

ASTM D 3559:1997

ISO 1513:1992

ISO 3270:1984

PN-EN ISO 1460:2001

PN-EN ISO 1461:2001

PN-EN ISO 14713:2000

PN-93/H-82200
PN-87/H-04605

PN-86/H-04623
PN-B-06200:2002

PN-EN 10025:2002

PN-91/M-69430

PN-75/M-69703

powierzchni. Badania wyrywkowe rozpuszczalnych

zanieczyszczen. Metoda Bresla.

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i

podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci

powierzchni. Mozliwa do stosowania w warunkach
terenowych metoda konduktometryczna oznaczania
rozpuszczalnych w wodzie soli

Obrobka strumieniowo-$cierna

Wyroby lakierowe — Zabezpieczenie stali przed korozjg

ochronnymi zestawami malarskimi

Czesc¢ 1: Ogolne wprowadzenie

Czesc 2: Klasyfikacja srodowisk korozyjnych

Czesc¢ 3: Wytyczne projektowe

Czesc 4: Typy powierzchni i jej przygotowanie

Czesc¢ 5: Ochronne systemy powlokowe

Czesc 6: Laboratoryjne metody badania powtok

Czesc¢ 7: Wykonanie i nadzoér nad pracami malarskimi

Czesc 8: Specyfikacje dla zabezpieczen nowych konstrukgiji i

prac renowacyjnych

Farby i lakiery. Zniszczenia powtok malarskich.

Oznaczenie intensywnosci, jakosci i wielkosci podstawowych

typow defektow:

Czesc¢ 1: Ogolne zasady i schemat klasyfikac;ji
Czes¢ 2: Okreslanie stopnia specherzenia
Czes¢ 3: Okreslanie stopnia zardzewienia
Czes¢ 4: Okreslanie stopnia spekania
Czes¢ 5: Okreslanie stopnia zluszczenia
Czes¢ 6: Okreslanie stopnia kredowania

Wyroby lakierowe. Okreslenie grubosci powtok

Wyroby lakierowe. Okreslenie czasu wptywu przy
pomocy kubkéw

Wyroby lakierowe. Pobieranie probek produktéw w
postaci ptynu lub pasty

Oznaczenie przyczepnosci powitoki do podioza metodg

tasmy.

(PN-EN 21513) Farby i lakiery. Przygotowanie prébek
do badan

(PN-EN 23270) Wyroby lakierowe i surowce.

Temperatura i wilgotno$¢ do aklimatyzacji i badan.

Powtoki metalowe. Powtoki cynkowe zanurzeniowe na
metalach zelaznych. Oznaczanie masy jednostkowe metodg
wagowa,.

Powtoki metalowe. Powtoki cynkowe nanoszone na stal

metodg zanurzeniowg (cynkowanie jednostkowe).

Wymagania i badania

Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych i
zeliwnych. Powtoki cynkowe i aluminiowe.

Cynk.

Ochrona przed korozjg. Okreslenie grubosci powiok
metalowych metodami nieniszczacymi.

Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powtok metalowych

Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i

odbioru.

Wyroby walcowane na gorgco z niestopowych stali

konstrukcyjnych. Warunki techniczne dostawy.

Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogolne

badania i wymagania.

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawa i

napawania. Ogodlne wymagania i badania.

Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.
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10.2. Inne dokumenty
Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych

drogowych obiektéw mostowych wydane jako zatacznik do Zarzgadzenia Nr 12 Generalnego
Dyrektora Drog Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku.
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