M 07.05.02. BALUSTRADY STALOWE

1. Wsiep
1.1. Przedmiot specyfikacji.

Przedmiotem niniejszej specyfikacji techniczr&]) s wymagania dotycce
wykonania i odbioru balustrad stalowych z przeéwogamkngtych , przy przebudowie

mostu przez rzekktupawa potaonego w cigu drogi powiatowej nr 1120G Smotdzino-
Gagbino w km 0+261 w miejscowoi Smotdzino.

1.2. Zakres stosowania ST

Niniejsza Specyfikacja Techniczna jest stosowaak®d jdokument przetargowy i
kontraktowy przy realizacji w/w robot.

1.3. Zakres robot obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg prowadzenia w/w robdt w
ilosciach zgodnych z przedmiarem robdt. Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z
projektem i ST.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe podane w niniejszej SB zgodne z obowgzujagcymi
odpowiednimi normami i ST D-M.00.00.00 ,Wymagan@goe”.

2. Materialy

Zgodnie z projektem w ikziach zgodnych z przedmiarem robot.
3. Sprat

Sprzt uzywany do montau barier musi b§ zaakceptowany przezayniera.
4. Transport

Zatadunek, transport, roztadunek i sklaglow elementow balustrad powinny
odbywa si¢ tak aby zachowgich dobry stan techniczny.

5. Wykonanie robét
5.1.Przygotowanie elementow barier

Balustrady wykonane w odcinkach w zakfadgiesarskim zgodnie z projektem.
Wszystkie elementy stalowe najeoczyci¢ do 3-go stopnia czysto. Po wykonaniu
segmentéw balustrad nale zabezpieczy antykorozyjnie farbami do gruntowania
epoksydowymi dwusktadnikoyv Tikkurila Coating- podktad Temamastic ST200-
grubaci 100 mikrometrow. Po zagruntowaniu nalezabezpieczy antykorozyjnie
farbami nawierzchniowymi, epoksydowymi dwusktadmikoni z ptatkowym tlenkiem



zelaza typ Tikkurila Coating | warstwa Temacout GPL-MIO grub.2x75
mikrometréw., 1l warstwa typ Tikkurila Coating Tepowat 50-dwusktadnikowa,
potpotyskowa farba poliuretanowa (kolory RAL) zgdelm projektem (biato niebieski)

5.2.Montaz balustrad.

Balustrady naley zamontowé do konstrukcji ptyty dwigara mostu w miejscach
zainstalowania zakotwhetypu BAL6 co 1 m .

Nalezy zwrOcké uwag na to aby nie uszkodzipowtok antykorozyjnych w czasie
montau Wszelkie ubytki w tym zakresie naleuzupetné.

6. Kontrola jakosci robot
Odbiorowi podlegaj
- technologia wykonania w warsztacie oraz ustawiemonta na budowie .

- pionowa¢ stupkow i prostolinijnéé pochwytu. Dopuszczagsodchylenie od linii
prostej 0,1cm na 1 metr diugm.

7. Obmiar
Jednostkobmiaru jest 1 t, 1m hbigcy wykonanej i zainstalowanej balustrady :
8. Odbidr koncowy

Na podstawie wynikow odbiorow wg p.6 nglesporadzi¢ protokéty odbioru robot
koncowych.

Jeeli wszystkie odbiory daly wyniki dodatnie, konane ustawienie balustrad
naleey uzn& za zgodne ze ST. Zdi cha® jedno badanie dato wynik ujemny,
wykonane roboty naky uzn& za niezgodne z wymaganiami kontraktu. W takiej
sytuacji wykonawca obowzany jest doprowadgi roboty do zgodnii ze ST i
przedstawd je do ponownego odbioru.

9. Platna¢

Cena jednostkowa uwzghia zapewnienie nieztdnych czynnikow produkcji, wykonanie
I monta balustrad , oczyszczenie tereny budowy po @ekeniu roboty.
Cena obejmuje rownidransport elementow pgozy od producenta ,
10. Przepisy zwazane

NORMY Z ZAKRESU OCHRONY ANTYKOROZYJNEJ POWLOKAMI
LAKIEROWYMI

* PN-EN ISO 12944-1 Farby i lakiery — Ochrona przetbkjg konstrukcji stalowych za
pomog ochronnych systemow malarskich.¢&z1: ogdlne wprowadzenie

* PN-EN ISO 12944-2. G#¢ 2. Klasyfikacjasrodowisk

* PN-EN ISO 12944-3. G#¢ 3. Zasady projektowania



PN-EN ISO 12944-4. G#¢ 4. Rodzaje powierzchni i sposoby przygotowania
powierzchni.

PN-EN ISO 12944-5. G&¢ 5. Ochronne systemy malarskie .

PN-EN ISO 12944-6. G#¢ 6. Laboratoryjne metody baglatasciwosci.

PN-EN ISO 12944-7. G#¢ 7. Wykonywanie i nadzor prac malarskich .

PN-EN ISO 12944-8. G#¢ 8. Opracowanie dokumentacji dotgcej nowych prac i
renowacji.

PN-EN ISO 2409 Farby i Lakiery- Metoda siatki réfdznaczenie przyczepém)
PN-EN ISO 2808 Farby i Lakiery- oznaczenie grdb@owtoki .

PN-EN ISO 2628-1 Farby i Lakiery- ocena zniszczgaatok lakierowych- okrdenie
intensywndci i rozmiarow podstawowych rodzajow uszkodzenagélne zasady i
schematy klasyfikacji .

PN-EN ISO 2628-2 Farby i Lakiery- ocena zniszczgaatok lakierowych- okrédenie
intensywndci i rozmiarow podstawowych rodzajow uszkodzenakreslanie stopnia
specherzenia.

PN-EN ISO 2628-3. G&¢ 3. Okrdlanie stopnia zardzewienia.

PN-EN ISO 2628-4. G#¢ 4. Okrédlanie stopnia sgkania .

PN-EN ISO 2628-5. G&¢ 5. Okrdlanie stopnia ztuszczenia .

PN-EN ISO 2628-6. G&¢ 6. Okrédlanie stopnia skredowania .mesadsmy.

PN-EN ISO 8501-1 : Przygotowanie pozijcstalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Wzrokowa ocena czysipowierzchni. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania niezabezpieczonych pogdktalowych po catkowitym usuggiu
wczesniej nalazonych powitok .

PN-EN ISO 8501-2. G#&¢ 2. Stopnie przygotowania wcaeej pokrytych powtokami
podtazy stalowych po miejscowym usuiaiu tych powitok.

PN-EN ISO 8501-3. G&¢ 3. Stopnie przygotowania spoin, ostrych kgewi(po ceciu) i
innych wad powierzchniowych.

PN-EN ISO 8502-2 : Przygotowanie pozijcstalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktow. Badania gdge do oceny czysfoi powierzchni. Laboratoryjne
oznaczenie chlorkéw na oczyszczonych powierzchniach

PN-EN ISO 8502-3. G#&¢ 3. Ocena pozostato kurzu na powierzchniach stalowych
przygotowanych do malowania(metoda éa przylepm).

PN-EN ISO 8502-4. G&¢ 4. Wytyczne do oceny prawdopodaiséva kondensacji pary
wodnej przed nakladaniem farby.

PN-EN ISO 8502-6. G#&¢ 6. Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczysaakeanalizy.
Metoda Bresl'a.

PN-EN ISO 8502-9. G#¢ 9. Polowa metoda oznaczania konduktometrycznelgo so
rozpuszczalnych w wodzie.

PN-EN ISO 8502-10. G#¢ 10. Mazliwe do stosowania w warunkach terenowych
analityczne metody oznaczania olejéw i smarow.

PN-EN ISO 8502-11. G#¢ 11. Maliwa do stosowania w warunkach terenowych
analityczna metoda oznaczania wilgoci .

PN-EN ISO 8503-1. Przygotowanie pozjjcstalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Charakterystyka chropowatpowierzchni podigy stalowych
po obrébce strumieniowdziernej. Wyszczegodlnienie i definicje wzorcéw ISfdu
powierzchni do oceny powierzchni po obrobce strumoi&o sciernej.

PN-EN ISO 8503-2. G&¢ 2. Metoda profilu powierzchni stalowych po obrdbce
strumieniowasciernej. Sposob pagiowania.



PN-EN ISO 8503-3. G&¢ 3. Metoda kalibrowania wzorcéw ISO profilu powienni do
okreslenia profilu powierzchni. Sposob pegbwania z ayciem mikroskopu.

PN-EN ISO 8503-4. G&¢ 4. Metoda kalibrowania wzorcéw I1SO profilu powienni do
okreslenia profilu powierzchni. Sposob pggbwania z wyciem przyradu stykowego.
PN-EN ISO 11124-1. Przygotowanie powierzchni stgicwprzed natzeniem farb i
podobnych produktéw. Wymagania dotyce metalowycKcierniw stosowanych w
obrébce strumieniowséciernej. Ogélne wprowadzenia i klasyfikacja.

PN-EN ISO 11124-2. G#¢ 2. Wymagania dotygze metalowychcierniw stosowanych
w obrobce strumieniowsgciernej. Ostroktny srut z zeliwa utwardzonego.

PN-EN ISO 11124-3. G#¢ 3. Wymagania dotygze metalowychcierniw stosowanych
w obrébce strumieniowsgciernej. Kulisty i ostroitny srut z wysokowglanowego
staliwa.

PN-EN ISO 11124-4. G#¢ 4. Wymagania dotygze metalowychcierniw stosowanych
w obrébce strumieniowsgciernej. Kulistysrut z niskovgglanowego staliwa.

PN-EN ISO 11126-3. Przygotowanie powierzchni stgicwprzed natzeniem farb i
podobnych produktow. Wymagania dotyce metalowycKcierniw stosowanych w
obrébce strumieniowéciernej.Zuzel pomiedziowy.

PN-71/H-97053 Ochrona przed korgzZMalowanie konstrukcji stalowych. Ogolne
wytyczne.

PN-89/S-10050 Konstrukcje stalowe. Wymagania i hada

PN-72/H-84020 Stal St3M

PN-EN-ISO 8501-1:2008 Przygotowanie pagtstalowych przed naktadaniem farb

i podobnych produktow.



