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BALUSTRADY Z PLASKOWNIKOW
NA OBIEKTACH MOSTOWYCH

1.WSTEP
1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji techniczne]Sa wymagania dotyere wykonania i odbioru
robét budowlanych, zwranych z monteem stalowych balustrad mostowych na drogowych ohek
inzynierskich dla inwestycji pt. ,Budowa ktadki dlagsizych na rzece Czarnej vagii wybudowanego chodnika
w miejscowdci Majdan na drodze w kierunku Mostowki, gmina Whoin”.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna stanowi obamijaca podstaw opracowania jako dokument przetargowy i
kontraktowy przy zlecaniu i realizacji rob6t wymienych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robét obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji datyczasad prowadzenia rob6t awanych z
wykonaniem i odbiorem monta typowych balustrad stalowych z ptaskownikdw nestrojach niogcych
obiektow irzynierskich.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawoweaszgodne z obowrzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” [kt f.4.

1.5. Ogdllne wymagania dotycgce robot
Ogolne wymagania dotysee robo6t podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogd[tg pkt 1.5.

2. MATERIALY
2.1. Ogdélne wymagania dotycgce materiatow

Ogolne wymagania dotygze materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania, podav ST D-M-
00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1] pkt 2.

2.2. Konstrukcja balustrady

Przedmiotem niniejszej ST jest typowa balustradptaskownikow wykonana wg Katalogu detali
mostowych, GDDKIA, Warszawa 2002, 2004 [16].
Wysoka¢ balustrady powinna IByzgodna z dokumentagcprojektows i powinna wynosi:
— 1100 mm - przy chodnikach dla pieszych,
— 1200 mm - przyciezkach rowerowych,
— 1300 mm - nad liniami kolejowymi z ruchem pieszyehobiekcie.

2.3. Materiaty do wykonania balustrady

Materiaty do wykonania rob6t powinny bggodne z ustaleniami dokumentacji projektowej i ST
2.3.1. Profile do wykonania balustrady

Zgodnie z Katalogiem [16], profile do wykonanidusirady to:
— porecz: ptaskownik 100x12 mm,
— stupki: ptaskownik 100x12 mm (wysokbzalezna od wysokéci balustrady),
— szczeblinki: ptaskownik 50x10x958 mm,
— element poziomy: ptaskownik 5010 mm,
— elementy dylatacyjne: blachy o wymiarach dostosgefarto przesunrtia.
Profile powinny by wykonane ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 [4]ri@nowanej wg PN-EN
10025-2:2007 [3]. Wszystkie ostre krglzie stalowe powinny l#yzaoknglone promieniem 2 mm.
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2.3.2.Zakotwienia

Stupki balustrady mag by¢ kotwione we wikach chodnika lub mocowane za pomdmtew
stalowych. Elementy zakotwiegpowinny by zgodne z dokumentacprojektova. W przypadku zastosowania
rozwiazan konstrukcyjnych wg Katalogu [16], zakotwienie dtapskiada si z elementéw podanych w punktach
2.3.2.1i23.2.2.

2.3.2.1. Zakotwienie stupka we wgce chodnika

Elementy zakotwienia:

a) element dociskowy: ptaskownik 50x10x130 mm ze $#3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub rownanaej
wg PN-EN 10025-2:2007 [3], przyspawany obustromiaestupka,

b) zaprawa niskoskurczowa do wykonania zalewki: zaprawzygotowana w wytwdrni i dostarczana na
budowe w postaci proszku, gotowa dozyecia po rozmieszaniu z wedw odpowiedniej proporcji.
Zastosowana zaprawa powinnaéljpyrzez producenta przewidziana do stosowania rewkalo grubdci
zgodnej z dokumentacprojektova.

Jereli dokumentacja projektowa nie podaje inaczejwgkonania podlewki mina stosowé zapravg
spetniajca wymagania podane w tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania dotyaze zaprawy na podlewk

Lp. Wiasciwosci Jednostka| Wymagania  Metoda bada

1 | Wytrzymaldgé na zginanie pq PN-B-04500:198¢
28 dniach MPa 29 [8]

2 | Wytrzymala¢ na sciskanie po PN-B-04500:198¢
28 dniach MPa 245 [8]

3 | Wytrzymala¢ na odrywanie o Procedura badawc
podtaza IBDIiM nr PB-TM-
- wartas¢ srednia MPa >2,0 X3 [17]
- wartas¢ pojedynczego wyniku MPa >15

4 | Skurcz po okresie twardnien Procedura badawc

90 dni %o <10 IBDIM nr TWm-
31/97 [18]

5 | Recznienie po okresie Procgdura badawc

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

6 | Mrozoodporné¢ badana w 29 Procedura badawc
roztworze soli (NaCl) po 150 IBDIM Nr SO-3
cyklach [19]

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

7 | Wytrzymala¢ na odrywanie o Procedura badawc
podtaza po badaniu mrozo- MPa >15 IBDIiM nr PB-TM-
odporngci X3 [17]

¢) rurka odgczapca z PVC 20x1,5 mm,
d) warstwa przegzapca z grysu bazaltowego 4+8 mm otoczonego kompezampksydow.
Nalezy stosowé kruszywo jednofrakcyjne, ze skat magmowych, czystekane), suche (o wilgotiad
< 4%) o uziarnieniu 4+8 mm, marki 20 wg PN-B-06711986 [9].
Jezeli producent drenu nie podaje inaczej, zmeo stosowé& dwuskiadnikow zywice epoksydow,

modyfikowary, o podstawowych wikgiwosciach podanych w tablicy 2.
Tablica 2. Wymagania digywicy epoksydowej
Lp. Wihasciwosée Jednostka| Wymagania Metoda baday
ocens
1| Wygld zewrtrzny i wg %) organoleptyczna
, L PN-EN ISO 52~
2 | Wytrzymaia¢ na rozciganie MPa >55 2:1998 [10]
3 | wydhwenie % > 30 PN-EN IS0 52~
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2:1998 [10]

DIN 53 505:200C

4 | Twardé¢ wg Shore’a D - 60 + 80 [11]

*) Zywica powinna by barwy okrélonej przez producenta. Po uptywie czasu utwardzgmd dotkniciu
powierzchni prébki nie powinnogstwierdzé na palcach widocznydiadowzywicy.

e) spiralal 10 ze stali St3SX-b wg PN-H-93215:1982 [GEk(inica 250 mm, skok 50 mm, wysék@25
mm).
2.3.2.2. Zakotwienie za pomagkotew stalowych
Elementy zakotwienia:
a) Kotew:
— blacha 12x14x160 mm ze stali St3S wg PN-S-100%2 12] lub rownowanej wg PN-EN 10025-
2:2007 [3],
— prety O 12 mm ze stali A-ll lub A-IIIN wg PN-H-93215:19§3].
b) zalewka z zaprawy niskoskurczowej o setavosciach wg tablicy 1.
2.3.3. Zabezpieczenie antykorozyjne
Wszystkie elementy stalowe balustrad powinnyg pyzez producenta zabezpieczone antykorozyjnie
przez ocynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN 1SO 12@11 [2]. Jeeli dokumentacja projektowa tak zaktada,
elementy balustrad powinny dydodatkowo pokryte powtokami malarskimi. Na powrzie ocynkowane
ogniowo naley stosowa jeden z systemow podanych w tablicy 3.
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Tablica 3. Powtoki malarskie stosowane na zabezpiga z ocynkowania ogniowego

Nr Powtoka Powtoka Powtoka Grubdi¢ catkowita
systemu| gruntowa | miedzywarstwowa| nawierzchniowal suchych powtoki{m)
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. Ogdlne wymagania dotycgce spratu

Ogodlne wymagania dotygze sprztu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogéine” [d4t 3.
3.2. Sprat do wykonania robot

Balustrady naley montowa recznie.

Do wykonania robdét Wykonawca powinien dysponévekkim sprztem - spawark sprztem do
prostowania elementéw balustrady, spem do malowaniagcznego lub natryskowego. Do przygotowania
zaprawy niskoskurczowej nalestosowa mieszadto wolnoobrotowe.

4. TRANSPORT
4.1. Ogodlne wymagania dotycgce transportu

Ogdlne wymagania dotysee transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagagidme” [1], pkt 4.
4.2. Transport segmentow balustrady

Transport segmentow balustrady zacsk odbywa dowolnymi srodkami transportu z zachowaniem
ogolnych warunkéw bezpiecznego transportu stalovgfementow konstrukcyjnych. Podzestawy balustraaly n
czas transportu nale stezy¢ np. za pomagpretow 0 10 mm przyspawanych spoinami punktowymi.

Elementy nie powinny wystawgpoza gabaryfrodka transportu. W czasie transportu aalewraca
uwag:, aby nie zostata uszkodzona powtoka antykorozyptalowe elementy pokryte powkplgruntupca
powinny by przechowywane w odpowiednich warunkach. Elemeaiyruntowane, ale bez elzywarstwy
powinny by chronione przed wplywami temperatury. W trakciansportu elementy te powinny dy
zabezpieczone gumowymi lub filcowymi podktadkanieat obtarciami. Zagruntowane elementy powinng by
sktadowane na drewnianych, betonowych lub stalovpatktach z 30 cm préwitem nad ziemi. Zagruntowane
elementy mog by¢ transportowane tylko po catkowitym wyscheiu farby.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogdlne zasady wykonywania robot
Ogolne zasady wykonywania robét podano w ST D-MO@O ,Wymagania ogoélne” [1], pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robot

Sposdéb wykonania rob6t powinien ¢bygodny z dokumentagjprojektove i ST. Podstawowe
czynndci przy wykonywaniu robot obejmaj
—  roboty przygotowawcze,
- monta balustrady,
- roboty wykaiczeniowe.
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5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przysipieniem do rob6t naky, na podstawie dokumentacji projektowej lub wskalreyniera:
- ustal¢ materiaty nieztdne do wykonania robét,
- okreili¢ kolejnas¢, sposob i termin wykonania robét.

5.4. Montaz balustrady
5.4.1 Montaz balustrad ze stupkami mocowanymi we wgkach

Kolejnas¢ montau balustrad ze stupkami mocowanymi weghach obejmuje czynroi:

1) w ptycie chodnika (przed jej betonowaniem) ngleformowa wneki pod stupki balustrady. Wymiary wk
powinny by zgodne z dokumentacjprojektova. W trakcie formowania wgki nalery wokot niegj
zamontowa i zastabilizowa spirak (tak, aby nie przesgta sk w trakcie betonowania chodnika) oraz
osadz¢ rurke odsiczapca,

2) naley ustawt stupki podzestawow balustrady we akach i wyregulowé balustrag wysokaciowo.
Stupki, w swojej dolnej agci musz by¢ zaopatrzone w, przyspawane do nich, stalowe elgme
dociskowe. Stupki mugzby¢ osadzone na ghokas¢ nie mniejsz niz 18 cm,

3) wokét stupka balustrady nalewykona warstw przegaczajca, na wysokéé okoto 3,5¢cm,

4) reszt wneki nalezy wypetnic zapravy niskoskurczow i uformowa ja u gory wreki tak, aby odptyw wody
odbywat s¢ na zewntrz.

Nawierzchng epoksydow na chodniku naley wykona: po stwardnieniu zaprawy niskoskurczowej.

5.4.2.Montaz balustrad ze stupkami mocowanymi za pomagckotew

Kolejnos¢ montau balustrad ze stupkami mocowanymi za poriaztew obejmuje czynrsoi:
1) w ptycie chodnika, przed jej zabetonowaniem, halesadzt blachy z kotwami i tak zastabilizowaaby
nie przesugy si¢ w czasie betonowania. Blachy powinnymsadzone 35 mm pamij poziomu chodnika,
2) nalery ustawt stupki i wyregulowa je wysokagciowo, ewentualnie stosig kliny wyréwnawcze,
3) przyspawa stupki do blach z kotwami,
4) uzupetné powtoki antykorozyjne uszkodzone w trakcie spawani
5) wneki na stupki balustrady natg wypetnic zapraw niskoskurczow.
Nawierzchng epoksydow na chodniku naley wykona: po stwardnieniu zaprawy niskoskurczowej.

5.4.3. Zabezpieczenie antykorozyjne
5.4.3.1. Ocynkowanie ogniowe

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowasgaiowego elementéw stalowych zgodnie z
wymogami normy PN-EN ISO 1461:2011 [2], zostaniekanane w wytwoérni. Na placu budowy, przed
przystpieniem do spawania nale usuraé powtoke cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich
elementéw naley w miejscu spawdw uzupethubytki ochrony antykorozyjnej przezozne nataenie kilku
warstw farby cynkowej, zado uzyskania o 3@m wigcej niz grubg¢ pierwotnej powtoki. Naley rowniez
uzupeiné ubytki powtoki cynkowej powstate w czasie trangparmontau, zgodnie z zaleceniamidyniera.

5.4.3.2. Malowanie

Jereli dokumentacja projektowa tak podaje, elementydteady nalgy dodatkowo pokr§ powtokami
malarskimi. Powtoki cynkowe zanurzeniowe nie wynjagaszczelniania przed malowaniem, powinny by
jednak stosowane specjalne systemy malarskie, kbéije dobr przyczepnét do tego typu powierzchni (wg
tablicy 3).

Czynndci zwigzane z malowaniem obejmauj
a) Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo dktaxdania farb

Miejsca uszkodze powitok metalowych naly zabezpiecza farbami, kiore $ zawiesin
zmikronizowanego cynku wywicy weglowodorowej (powyej 99,5% wag. cynku w suchej powtoce).

Zapewnienie trwakzi powtok malarskich na powierzchniach ocynkowangghiowo mana uzyska:

1) malujgc powierzchng w wytworni po usuniciu zanieczyszcze powstatych w czasie jej wytwarzania,
nalezy nanig¢ wtedy warstw gruntu natychmiast po ocynkowaniu, grébpowtoki 50+ 80 um,

2) dokfadnie przygotowdp powierzchni cynku przed malowaniem i nanaszpowtoki malarskie na czyst
uszorstnion powierzchrg.

Metody przygotowania powierzchni cynku przed maloigen obejmuy:

1) mycie wod, pod cinieniem (max. 10 MPa, ewentualnie z dodatkiem Nal@bl amoniaku do lekko
alkalicznej wartéci pH i sptukiwanie wod),
2) mycie rozpuszczalnikami organicznymi,
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3) delikatne omiatanie powierzchni cynku strumieniedpaviednio wyselekcjonowanedoierniwa,
4) zastosowanie cienkiej, dobranej przez producemtagfawtoki wiazacej.

Jezeli producent farb, ani ST nie przewidupaczej, jako metadprzygotowania powierzchni zaleca si
metod; umycia powierzchni wadpod cénieniem i delikatne omiecenigierniwem 0,4 + 0,6 mm z przewag
drobnych frakcji pod &em nie wikszym ni 60°C. Naley zwrac& uwag;, aby nie uszkodziprzy tym
powtoki cynkowej. Poniewana przygotowanej w ten sposob powierzchni twosie szybko tlenki cynku,
nalezy przeprowadzate prace w dobrych warunkach pogodowych (tempexapowyej 10C i wilgotnaic
ponizej 70%) i maliwie szybko (koniecznie tego samego dnia) nahpsivtoki malarskie.

b) Warunki naktadania farb

Podczas schatia i utwardzania powtok malarskich nalezapewné warunki otoczenia zgodnie z

kartami technicznymi produktu. Podczas wykonywdaialej kolejnej powtoki konieczne jest:

1) przestrzeganie czasu nania kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami prodiiadarb,

2) sprawdzenie czy poprzednia powtoka w procesaighayoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i ewentualne
usungcie zabrudzenia.

Jeveli przerwa w nanoszeniu powtok byta ##aa nk zalecana w karcie technicznej danej farby lub
diuzsza ni 1 miesiac dla powtok epoksydowych §e producent nie zaleca inaczej), powierzehprzed
naktadaniem kolejnej warstwy najeuszorstné poprzez omiecenie drobnyfnierniwem (frakcji 0,4+0,8 mm z
przewag frakcji drobnej; lat czyszczenia nie wkszy niz 60°). Nie dopuszcza esuaktywniania powierzchni
substancjami chemicznymi zagegcymi srodowisku (np. rozpuszczalnikami zawie@jmi weglowodory
aromatyczne).

Jeli dokumentacja projektowa, ani ST nie pedajaczej, w wytworni powinny zostananiesione
wszystkie powtoki zabezpieczenia antykorozyjnegavyatkiem powtoki ostatniej, ktérej naniesienie jest
przeniesione na budewWykonawca powinien zaopatizgic w dostateczapilos¢ farby nawierzchniowej, aby z
tej samej szay farby mana byto dokonywé poprawek na budowie.

c) Naktadanie kolejnych powtok
Kolejne powtoki malarskie natg wykonywa nasgpujaco:

1) warstw gruntupca nalery naktada na odpowiednio przygotowanocynkowal powierzchng — such,
pozbawion, produktdéw korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zalesia naktadé farbg natryskiem bezpowietrznym
lub powietrznym. Spoiny i kragdzie powinny by doktadnie pokryte fagbgruntupca, a przy krawdziach,
przeznaczonych do pdiejszego spawania nalepozostawt nie pomalowane pasy szerékb50 mm. Pasy
te powinny w czasie transportu doghronione przy zastosowaniu: - spawalnego primiet@y zapewni
tymczasow ochrore na okres przynajmniej 12 miesy. Srodek ten powinien ykompatybilny z innymi
stosowanymi primerami, lub pasy natehront przy pomocy:

— primera natryskiwanego (grusfowarstwy okoto 20 mikronéw, usuwanego przed spagrani
— papieru.

2) drugy warstwe (migdzywarstvg) mazna naktadé po uptywie czasu zalecanym przez producenta, exzeici
od temperatury otoczenia, wilgo&ud powietrza i rodzaju farby  ( zwykle w temp.°20 wynosi on 2
godz.). Przed ulfeeniem drugiej warstwy farby naie przeprowad# ewentualne, zalecane przez producenta
farb przygotowanie powierzchni np. przez ponowneyeaien konstrukcji ewentualnie zszorstkowanie
mechaniczne. Powierzchnia powinn& lsucha, pozbawiona ttuszczu, kurzu i soli. kanblery naktadé
natryskiem bezpowietrznym. Temperatura farby wdkaktadania powinna wynésco najmniej 15°C.
Warstwe nawierzchniow mazna naktadé po uptywie czasu podanego przez producenta systemtemp.
20°C wynosi on zwykle 8 godz.).

3) po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowaniiu zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte
migdzywarstw, powinny zostd umyte i pokryte warstw nawierzchniow. Jeeli uptymat dopuszczalny,
przez producenta farb, okres quzy natgeniem medzywarstwy i warstwy nawierzchniowej,
migdzywarstvg nalezy podda& obrébce zaleconej przez producenta systemu malawBrezed naniesieniem
warstwy nawierzchniowej kynier powinien odebka wczeniej utazone warstwy i zleé¢i ewentualne,
konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowaniadzat naley uzupetné tym samym, jak w wytwarni,
systemem powtokowym. Warunki aplikacji, jak i seasanie farb musg by¢ zgodne z wymaganiami
producenta. 38 migdzywarstwa nie wymaga naprawy powierzehnalezy przygotowg do naktadania
warstwy nawierzchniowej:

— cah powierzchng¢ nalezy umy¢ woda, aby usua¢ zabrudzenia, zattuszczenia i zanieczyszczenianjeno
(najlepiej ciepd woda z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, apiaist sptuké czysta wod),

— przygotow& powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiamiwareymi w karcie farb
(uszorstnienie powierzchni, itd.).

226



Warstwe nawierzchniow nalezy naktadé na such powierzchng, pozbawion zanieczyszcze wolna
od tluszczu i kurzu. Zalecagsitosowanie natrysku bezpowietrznego. Czas scianfarby w temp. 20C wynosi
okoto 3+ 8 godz., czas petnego utwardzenia powtoki 7 dni.

Na budowie malowanie nalg zakaiczy¢ na godzik (w temp. 20°C) przed zachodem rsia.

Umazliwi to wyschnicie powtoki przed osadzeniemgswieczornej rosy. Powtoka, w oldlenym przez
producenta, okresie utwardzania musi bgbezpieczona przed nadmiemilgocia.

5.5. Roboty wykaiczeniowe

Roboty wyka@czeniowe powinny hyzgodne z dokumentacprojektowa. Do robét wyk@czeniowych
naleza prace zwizane z dostosowaniem wykonanych robét do warunkawlolwy obiektu i roboty
porzdkujace.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robét

Ogodlne zasady kontroli jaka rob6t podano w ST D-M-00.00.00 [1] ,Wymaganiabe”, pkt 6.
6.2. Badania przed przysipieniem do robot

Przed przyspieniem do robét Wykonawca powinien:

- uzysk& wymagane dokumenty, dopuszeza wyroby budowlane do obrotu i powszechnego star@w
(certyfikaty zgodnéci, deklaracje zgodroi, aprobaty techniczne, ew. badania materiatéwongke przez
dostawcow itp.), potwierdzgge zgodnét materiatdw z wymaganiami pktu 2 niniejszej spdadii,

- ew. wykon& whasne badania wdaiwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania roboteidne w
pkcie 2 lub przez tryniera,

- sprawdzé cechy zewntrzne elementéw balustrady (sprawdzenie wygl zewrtrznego elementéw
balustrady naley przeprowadzi na podstawie ogtizin przez ocep uszkodzé na powierzchni
poszczegodlnych elementéw oraz kompléthbalustrady).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki bad&®/ykonawca przedstawi hynierowi do akceptacji.

6.3. Kontrola materiatow
6.3.1.Kontrola konstrukcji stalowej balustrady

Materiaty naley sprawdza na podstawie atestow producenta, potwiergzah ich zgodn& z
wymaganiami ST.

6.3.2.Kontrola materiatéw malarskich

Przed przysipieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca prizagls przy kadej dostawie
deklarac zgodndci lub certyfikat zgodngi materiatu z PolskNorma lub aprobat technicza. Materiaty, na
podstawie powsszych dokumentéw, powinny spethiswymagania podane w pkcie 2 niniejszej ST. Matgriat
nie spetniajce wymogow naley wyeliminowa. Przed wbudowaniem materialu Wykonawca musi ptaeds
Inzynierowi karty techniczne poszczegélnych materiato®rzed rozpoegziem malowania nahy
doswiadczalnie ustati parametry malowania. Wykonawca powinien przepraidadprobne malowanie
powierzchni za pomacwybranego systemu farb i przedstavinzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma
obowigzek kontrolowad lepkas¢ materiatu malarskiego kdego pojemnika.

6.4. Kontrola montazu balustrady

Jezeli dokumentacja projektowa, ani ST nie padamjaczej, mana przyj¢ nastpujace dopuszczalne
odchytki montau balustrad:
- odchylenie stupka od pionti0,5%,
- odchytka w odlegtéci ustawienia stupka od kraazi jezdni+ 0,5 cm,
- odchytka od prostoliniowdzi wykonanej balustrady 0,5%.

Nalezy skontrolowa styk stupka z powierzchpibetonu chodnika - powinien dgzczelny, a zaprawa
niskoskurczowa tak uformowana, aby odptyw wodyrgy/zewntrz.

6.5. Kontrola zabezpieczenia antykorozyjnego balusidy
6.5.1.Kontrola ocynkowania ogniowego

Wykonanie ocynkowania ogniowego ngtesprawdzt zgodnie z PN-EN ISO 1461:2011[2].

227



6.5.2.Kontrola malowania
6.5.2.1. Kontrola przygotowania powierzchni do malwania

a) Wizualna ocena stanu powierzchni
Wizualm ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie saochloraku zapylg i zanieczyszcze
olejami i smarami.
b) Kontrola odttuszczenia
Powierzchnia badana zgodnie z ISO/DIS 8502-7 [@]ipoa wykazywé brak zatluszczenia.
c) Badanie skutecz®§a odpylenia
Stopie zapylenia badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2@D@¢winien by nie wyzszy niz 3.
d) Kontrola zanieczyszcagonowych (w przypadkachatpliwych)
Poziom zanieczyszciagonowych badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:20@2 [1
powinien wynosi ponizej 15 mS/m.

6.5.2.2. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przgbiepod lgtem sprawng€ci uzytego Sprztu i
techniki nakladania materialu malarskiego oraz girzegania zalededotyczicych warunkéw pogodowych i
zabezpieczenigwiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu sciani aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajc nanoszenie powtok, a tak przy wszystkich zmianach sptz i materiatéw naley na
biezaco kontrolow& grubd¢ naktadanej warstwy mieqz jej grubé¢ na mokro grzebieniem malarskim zgodnie
z PN-EN ISO 2808:2008 [13] metoda 7B.

Nalezy kontrolow& tzw. ,wyrabianie”, czyli pogrubienie powtoki wykgwane po wyschgrtiu
naniesionej powtoki na kramiziach, szczelinach, spoinach. Do ,wyrabiania” malstosowa farbg w innym
kolorze ni kolor danej powtoki.

6.5.2.3. Sprawdzenia jakéci wykonanych powtok

Wykonawca wykae, ze poszczegolne powtoki malarskie zostaty wykonagaelmie z przedmiotowymi
normami, dokumentagjprojektove i ST:

— po zagruntowaniu,

— po wykonaniu mjdzywarstwy, przed wysytkz warsztatu,

— po wykonaniu warstwy nawierzchniowe;.

Ocery, jakasci powtok malarskich przeprowadza &iontrolupc:

— wyglad zewretrzny powtoki (ocena niedomalowa zaciekéw, wtgcenr, zmarszczi cofania s
wymalowania, kraterowania iglowego, kraterowania mkajacymi pecherzami, sgkan, skorki
pomaraczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgadholoru z projektowanym),

— grubc¢ powtok,

— przyczepn&t powtok,

— twarda¢ powtoki.

a) Sprawdzenie wygtlu zewrtrznego powtoki

Oceny wyghdu dokonuje s nieuzbrojonym okiem przgwietle dziennym lub sztucznym o mocy 100

W z odlegtéci 0,5+ 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji prajgrsk obszar w ksztatcie kwadratu o

boku 10 cm (lub odpowiednio mniejszym w przypadkezeblinek), dobrze widoczny z odleggo0,5+ 1,0 m.
Nalezy przyja¢ 5 miejsc obserwaciji.
Powtoki parednie nie powinny wykazywavad niedopuszczalnych, tzn.:
— grubych zaciekoéw w formie firanek z wygptijacymi na nich sgcherzeniami powtoki,
— grubych zaciekow kitczacych si kroplami farby,
— skorki pomaraczowej i kraterow wynikagcych z podnoszeniagspokrycia,
— kraterdw przebijajcych powtok do podtaa,
— dwych sgcherzd,
— zmarszcze, spgkan wgtebnych,
— spekan deseniowych.
Wystapienie choby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtokna danym fragmencie
powierzchni. Dla powtoki nawierzchniowej wymagaeatjklasa Il wygldu powtoki na minimum 70% miejsc
obserwacji oraz klasa Ill na maksymalnie 30% miejsserwaciji (wg tablicy 4).

Tablica 4. Klasy jakéci powtok malarskich

Wady powtoki Klasa Il Klasa Ill
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Zmiana koloru
odcienia

Kolor zgodny z katt koloréw;
nieznaczna zmiana odcienia na
zaciekach

Kolor zgodny z katt koloréw;
nieznaczne rfnice w odcieniu

Zanieczyszczeni
mechaniczne

Pojedynce zanieczyszczel
wmalowane w powtok lub
osadzone w warstwie
nawierzchniowej

Zanieczyszczenia w form
pojedynczych zgrupowia
ktérych pow. nie przekracza
1 cnf

Zaciek Nieznaczne zacieki uwidaczriag| Mate, ptaskie niekiczace si
sie jedynie zmian odcienia kroplami farby
powtoki
Uklucia igh, Pojedyncze ukiucia ig Dos¢ liczne uktucia igd,
kratery pojedyncze kratery

Zmarszczenie
specherzenia,
skorka pomana

Bardzo nieznaczndrobne
zmarszczenia, niedopuszczalne
spekania, skorka pomafiazowa i

Drobne zmarszczeni
nieznaczna skoérka
pomaraczowa, niedopuszczaln

D

czowa, spkania
powierzchniowe

specherzenia spekania i spcherzenia

b) Sprawdzenie grukoi powtoki

Pomiar naley przeprowadzi zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008 [13Wyniki pomiaréw przy
prawidtowe] grubéci zestawu powinny spetrdiavymag, aby 90% wynikéw pomiaréw wykazywato niesz
od wartgci nominalnej, a najwyej 10% pomiaréw mie mieg wartg¢ co najmniej 0,9 wartei nominalnej.
Maksymalna grubi@ nie mae by wigksza od dwukrotnej gruba nominalnej, lecz nie wksza ni 60Qum.
Liczbg punktéw pomiarowych natg okresli¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008 [13].
¢) Sprawdzenie przyczepstd powtoki

Przyczepn& powtok badana metadodrywows (pull-off) wg PN-EN 1SO 4624:2004 [14] powinna
wynosk nie mniej nk 5SMPa. Po dokonaniu pomiaruzia z wymienionych metod natg uzupetné zniszczon
powtoke malarsk tym samym systemem lakierowym, ktéry stosowanaegmio przy malowaniu. Natg
przyja¢ 5 punktéw pomiarowych.
d) Twardad¢ powtoki

Twarda¢ powtoki badana wg PN-1ISO 15184:20015] powinna >1H.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogdlne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-M-00@(V@ymagania ogoélne” [1], pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostk obmiaru jest m (metr) zamontowanej balustrady.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogdlne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w ST D-M-00@V@ymagania ogolne” [1], pkt 8.

Odbior robot jest dokonywany na podstawie wynikéemparéw, bada i oceny wizualnej. Jeli
wszystkie badania przewidziane w pkcie 6 daty wymikzytywny, wykonane roboty naleuzna za wykonane
zgodnie z wymaganiami ST.z#i cha® jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane robatiety uzng za
niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawesa #mbowizany doprowadziroboty do zgodnii i
przedstawd je do ponownego odbioru.

8.2. Odbidr robét ulegapcych zakryciu

Odbiorowi robo6t ulegapych zakryciu podlegaj
zamontowanie kotew,
— wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przezlamyania ogniowe oraz warstw malarskich: gruntowej
i miedzywarstwy.
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Odbidr tych robét powinien BByzgodny z wymaganiami pktu 8.2 ST D-M-00.00.00 ,\\agmania
ogoélne” [1] oraz niniejszej ST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogodlne ustalenia dotycre podstawy ptatnéci

Ogodlne ustalenia dotygze podstawy ptatrioi podano w ST 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 robdt,
— zakup, transport i sktadowanie materiatow,
— zakup i dostarczenie pozostatych czynnikoéw proglukc
— wykonanie i zazbrojenie vk na stupki z zamontowaniem rurki odptywowej i wang odsiczapcej lub
monta kotwy stalowej w betonie chodnika,
— monta stupkéw balustrady do kotew lub osadzenie stupl@wrekach,
— wyregulowanie wysokiiowe i w planie balustrady,
— wykonanie dylatacji balustrady,
— wykonanie uszczelniepodstaw stupkow,
— zabezpieczenie antykorozyjne balustrady przez amyakie ogniowe i ewentualnie przez pokrycie farbami
— wykonanie badakontrolnych wg pktu 6,
— oczyszczenie terenu robét.
Cena uwzgidnia réwnie zaktady, odpady i ubytki materiatowe oraz oczysnig miejsca pracy.

9.3. Sposab rozliczenia robo6t tymczasowych i praowarzyszcych

Cena wykonania rob6t okilenych niniejsa ST obejmuje rownie
— roboty tymczasowe, ktéreaspotrzebne do wykonania robot podstawowych, ale sai@rzekazywane
Zamawiajcemu i § usuwane po wykonaniu rob6t podstawowych,
— prace towarzysge, ktére s niezlzdne do wykonania robot podstawowych, niezaliczame robot
tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Specyfikacje techniczne (ST)

1. D-M-00.00.00 Wymagania ogolne
10.2. Normy

2. PN-ENISO 1461:201 Powioki cynkowe nanoszone na stal mat
zanurzeniow (cynkowanie jednostkowe). Wymagania i
badania

3. PN-EN 1002!-2:200" Wyroby walcowane na ggro ze stali konstrukcyjnycl
Czgs¢ 2:  Warunki  techniczne  dostawy  stali
konstrukcyjnych niestopowych

4. PN-S-10052:198: Obiekty mostowe. Konstrukcjd¢alowe. Projektowan
5. PN-H-9321%198: Walcowka i pety stalowe do zbrojenia beta
6. ISO/DIS 850-7 Przygotowanie podiy stalowych przed naktadanie

farb i podobnych produktéw. Badania &toe do oceny
czystaci powierzchni. Cgs¢ 7: Mazliwe do stosowania
w warunkach terenowych analityczne metody oznaezani
olejow i smarow

7. PN-ENISO 850-3:200( Przygotowanie podiy stalowych przed nakiadanie
farb i podobnych produktéw. Badania &toe do oceny
czystgci powierzchni. Ocena pozostéd kurzu na
powierzchniach  stalowych przygotowanych  do
malowania (metoda z4aa samoprzylep:)
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10.

11,

12,

13.
14,
15.

10.2.

16.
17.
18.
19.

PN-B-04500:198
PN-B-06712:198¢

PN-EN I1SO 52-2:199¢

DIN 53505:200

PN-EN 1SO 850-9:200:

PN-EN 1SO 2808:20C

PN-EN 1SO 4624:200
PN-1SO 1518:2001

Inne dokumenty

Zaprawy budowlane. Badania cech fizycznych
wytrzymatgciowych

Kruszywa mineralne dbetont (zastpiona przez P-EN
12620:2004)

Tworzywa sztuczr. Oznaczanie wigiwosCi
mechanicznych przy statycznym ragganiu. Warunki
bada& tworzyw sztucznych przeznaczonych do
prasowania, wtrysku i wyttaczania

Prifung von Kautschuk und Elastomer— Harteprifung
nach Shore A und Shore D (Badania gumy i elastomero
Badanie twardii metod, Shore A i D)

Przygotowanie podky stalowych przed naktadaniem fe

i podobnych produktéw. Badania #hge do oceny
czystgci powierzchni. Cgé¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalmych
wodzie

Farby i lakiry. Oznaczanie grukoi powtoki

Farby i lakiery. Préba odrywania oceny przyczeprigi
Ferby i lakiery. Sprawdzenie twarét metoca otowkowa

Katalog detali mostowych, GDDKIA, Warsza®a02/2004
Procedura badawcza IBDiM nr PB-TM-X3

Procedura badawcza IBDiM nr TWm-31/97

Procedura badawcza IBDiM Nr SO-3
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11. ZAL ACZNIK

PRZYKLAD BALUSTRADY Z PLASKOWNIKOW (wg [16])

(wymiary w mm)

<140**  -140** WIDOK Z BOKU 1:50 WARIANTOWE ZAKONCZENIE
Pﬁ'ﬁ 7 A! BALUSTRADY
!
s
| 2
| =
N S
zzoo[ L 2000 | 2000 | 2000 Al > 200 , .
e 1 1 ! 7 '
Bl !
e 1 “ < r——_
=)
| 8
| &
o
;o
] T
2200 2000 2000 ) 2000 Bl > 200
1 A-A 1 B-B !
110
= 100x12 1—100 y = 100x12 100
T hd
/ /
EAW/ 143,100 / 8
a4, 140"
a3\ 140 *’\%: L
= 50x10 7
= 100x12 * 83N 50
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o
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958 = s 2
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860 (960 ol 2
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©
3|>50 = 100x12*
a3\ 50 "
_=350x10 13%&
>x__z N = 50x10
_ad\ 14077 I
- ;Z L
N L . ; _ad\ 1407 I
*) Wysoko$¢ zalezna od rodzaju obiektu i uzytkowania chodnika: -
1100 mm - przy chodnikach dla pieszych; 1200 mm - przy $ciezkach rowerowych; N|
3

1300 mm - nad liniami kolejowymi z ruchem pieszych na obiekcie;
**)} Wymiar dotyczy prze$witu;
“**) dotyczy potaczenia przeciagow ze stupkiem;
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Przyktady zamocowania stupkéw balustrady do ptyt chdnika przy cienkowarstwowej nawierzchni z
zywic epoksydowych
Zamocowanie we wikach ptyt chodnika

(1) element dociskowy = 50x10x130
przyspawany obustronnie do stupka

@ zalewka z zaprawy niskoskurczowe;j

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

@ warstwa przesaczajaca z grysu bazaltowego
4-8 mm otoczonego kompozycjg epoksydowa,
wykonywana po ustawieniu stupkow balustrady.
Dno wneki na stupek i boczne jej ptaszczyzny
do wysokosci warstwy odsaczajgcej pokryte
zywicq dostosowang do stopnia zawilgocenia
betonu ptyty chodnika

1125/
PE—N

|

10 @
.25 180 L

'

350
spirala @10, stal St3SX-b ($rednica 250 mm, skok 50 mm,
Szczegot "A” 025 wysokosé 225 mm)
12 19,9212 /19 (@) nawierzchnia cienkowarstwowa, stanowiaca uszczelnienie
| gormej powierzchni betonu chodnika i zaprawy wypetniajacej
pierscien stabilizyjacy * - - wneki stupkéw, wprowadzona na dolne odcinki stupkéw
! A @ powierzchniowe zabezpieczenie antykorozyjne
1=
! 3
1o
Q’%SL .

Zamocowanie do blach zakotwionych w ptycie chodnika

stupek balustrady

@zalewka z zaprawy niskoskurczowej

s/, @nawierzchnia cienkowarstwowa
1 stanowigca uszczelnienie
s/ gornej powierzchni betonu chodnika

=)
140 | 35
1

antykorozyjne

= < /] i zalewki stupkow, wprowadzona
8! O\ na dolne odcinki stupkow
¥ N @ powierzchniowe zabezpieczenie

212 L

1O = 120x14x160 z przyspawanymi
Qj kotwiami 212 Y

s 0

& o2
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