SZCZEGOL.OWE SPECYFIKACJE TECHNICZNE

M.19.01.04. PORECZ STALOWA Z ZABEZPIECZENIEM ANTYKOROZYJNYM.
1. WSTEP.
1.1. Przedmiot SST.
Przedmiotem niniejszej SST sa wymagania dotyczace wykonania i montazu porgczy stalowych na moscie
drogowym na rzece Struga w m. Grady Zalewne, w ciagu drogi powiatowej nr 2648W.
1.2. Zakres stosowania SST.
SST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1.
1.3. Zakres rob6t objetych SST.
Ustalenia zawarte w niniejszej SST obejmuja:
a). wykonanie i montaz porgczy stalowej obejmujace swoim zakresem:
- nanoszenie migdzywarstwy z farby ( podktadowa ) — 1 - 2 warstwy,
- nanoszenie warstwy nawierzchniowej z farby - 1 warstwa.
przy grubosciach powtok:
- powtoka z farb — 250 mikronéw.
b). wykonanie i montaz kotew

1.4. Okreslenia podstawowe.

Wszystkie okreslenia podane w niniejszej SST sa zgodne z obowiazujacymi polskimi normami i z okresleniami
podanymi w SST D-M.00.00.00. ,,Wymagania ogélne”.

1.5. Og6lne wymagania dotyczace robét.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z dokumentacja projektowa,
SST i poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY.

2.1 Gatunki stali konstrukcyjnej:

Elementy porgczy i kotew wykonane begda ze stali St3S.

2.2. Materiaty spawalnicze.

Do spawania porgczy moga by¢ uzywane elektrody rutylowe o symbolu ER i §rednicy nie mniejszej niz

;;zrznr?e:rgy elektrod powinny by¢ zgodne z wymaganiami norm PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433. Elektrody

nalezy przechowywa¢ w suchych i ogrzewanych pomieszczeniach.

2.3. Materiaty do antykorozyjnego zabezpieczania powierzchni stali.

- zestaw farb do malowania, posiadajacy Aprobatg Techniczng IBDiM, najlepiej epoksydowych
i poliuretanowych z zastrzezeniem, ze na powtokg nawierzchniowa musi by¢ uzyta farba poliuretanowa, ktéra
jest odporna na dziatanie promieni ultrafioletowych.

2.3.1. Wymagania.

Materiaty powinny odpowiada¢ wymaganiom okre$lonym w poszczeg6lnych normach przedmiotowych,

przytoczonych w pkt 10 niniejszej SST. Powinny posiada¢ AT IBDiM i atest producenta (deklaracj¢ zgodnosci)
na okreslong parti¢ materiatu, potwierdzajacy zgodno$¢ parametréw farb z wymaganiami AprobatTechnicznych.
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2.3.2. Sktadowanie materialow.

Wyroby do ochrony przeciwkorozyjnej nalezy przechowywa¢ w magazynach zamknigtych, stanowiacych
wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadajace przepisom dotyczacym magazynéw
materialéw tatwopalnych zgodnie z PN-89/C-81400.

. , . ., o o
Temperatura wewnatrz pomieszczen magazynowych powinna wynosi¢ + 5 C do + 25 C.
Wilgotno$¢ w pomieszczeniach nie powinna przekracza¢ 90 %.

2.3.3. Badanie materiatow.

Inspektor Nadzoru moze nakaza¢ badanie materiatu do zabezpieczen antykorozyjnych.
Badania nalezy przeprowadzi¢ wg odpowiedniej normy przedmiotowej ( lub Aprobaty Technicznej ), w oparciu
o ktora material zostat dopuszczony do stosowania.

3. SPRZET.
3.1. Sprzet do wykonania i montazu porgczy i kotew talerzowych.

- gilotyna do cigcia stali,
- spawarka elektryczna lub spalinowa minimum 300 A,
- zestaw gazowy do cigcia stali,

3.2. Sprzgt do robét antykorozyjnych.

- pistolet do natryskowego malowania,
- pedzle, walki do malowania,

- miotki,

- szczotki elektryczne.

Nanoszenie farb nalezy wykonywac zgodnie z kartami technicznymi producenta farb. Wymaganie to odnosi si¢
przede wszystkim do metod aplikacji i parametréw technologicznych nanoszenia. Podane w kartach
technicznych typy pistoletéw i pomp nie maja charakteru obligatoryjnego i moga by¢ zastapione sprzgtem, o
zblizonych parametrach technicznych, dostgpnym w kraju. Rodzaj uzytego sprz¢tu powinien by¢ zaakceptowany
przez Inzyniera.

Dopuszczalne jest rOwniez malowanie r¢czne za pomoca pedzli lub watkéw.

4. TRANSPORT.

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materialéw do wykonania porgczy, oraz gotowych elementéw
porgczy, powinny odbywac sig tak aby zachowac ich dobry stan techniczny i nie uszkodzona powierzchnig
pierwszej warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego.

Elementy uszkodzone nalezy naprawi¢ lub wymienic.

5. WYKONANIE ROBOT.
5.1. Spawanie.

Przygotowane na wtasciwa dlugos¢ elementy nalezy zespawaé w porgczy lub kotwy .. Wszystkie prace
spawalnicze mozna powierza¢ jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadajacym aktualne uprawnienia.

o

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwyklej wytrzymato$ci powinna by¢ wyzsza niz 0

C a stali o podwyzszonej wytrzymatosci wyzsza niz +5 C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadow
atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztaczy spawalniczych.

W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotno$¢ wzgledna powietrza wigksza niz 80% , mzawka,
wiatry o predkos$ci wigkszej niz Sm/s, temperatury powietrza nizsze niz podane wyzej) nalezy opracowac i
uzgodni¢ specjalne $rodki gwarantujace otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Powierzchnie taczonych elementéw na szeroko$ci nie mniejszej niz 15 mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczy$ci¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, thuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu..
Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajac
zgorzeling i nieréwnosci.
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Do wykonania polaczen spawanych mozna uzy¢ wyltacznie materiatéw spawalniczych przewidzianych w
projekcie technologicznym. Materialy te powinny mie¢ za§wiadczenie o jako$ci. Do wykonania spoin
szczepnych nalezy stosowac¢ spoiwa w gatunku takim jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy
wypelniajace.

Opakowanie przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny by¢ zgodne z
wymaganiami obowiazujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod i topnikéw powinno by¢ zgodne z zaleceniami producentéw. Wystapienie na powierzchni
otuliny elektrod tzw. wykwitéw biatych krysztatkéw §wiadczy o diugotrwatym przetrzymywaniu elektrod w
wilgotnym powietrzu, a takze o wejsciu wody w reakcjg chemiczng ze sktadnikami otuliny. Wykwity te
dowodza starzenia si¢ elektrody. Suszenie elektrod starzejacych sig jest bezcelowe, a uzycie ich zabronione.
Sprzet spawalniczy powinien umozliwia¢ wykonania zlaczy spawanych zgodnie z technologia spawania i
dokumentacja konstrukcyjna. Jego stan techniczny powinien zapewni¢ utrzymanie okre§lonych parametréw
spawania, przy czym wahania natezenia i napigcia pradu podczas spawania nie moga przekracza¢ 10%.
Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklgsniec¢. W
spoinach nie obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych elementéw.
Segmenty porgczy po zespawaniu nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie.

5.2. Usuwanie odksztalcef konstrukcyjnych po spawaniu.

Kazdy z segmentéw konstrukcji po wykonaniu spawania podlega doktadnej kontroli pod wzgledem zgodnosci
ksztattu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchytki wigksze od dopuszczalnych musza by¢ usunigte.
Operacja usuwania odksztalcen spawalniczych powinna odbywa¢ si¢ w obecnos$ci Inzyniera z przestrzeganiem
zalecen PN-89/S-10050.

Wystapienie pekni¢¢ czy innych uszkodzen w elemencie w trakcie usuwania lub po usunigciu odksztatcen
spawalniczych powoduje jego dyskwalifikacj¢ i odrzucenie danego elementu.

5.3. Montaz porgczy i kotew.

Porgcz bedzie montowana przez spawanie do stalowych kotew wbudowanych w kapy chodnikowe.
Dolne elementy kotew nalezy i przymocowaé do zbrojenia ptyty pomostu. Gérna cz¢$¢ kotew montuje si¢ na
izolacji plyty pomostu razem ze zbrojeniem kap chodnikowych.

5.4. Og6lne warunki wykonywania rob6t antykorozyjnych.

Podczas wykonywania odnowy powlok antykorozyjnych Wykonawca powinien na biezaco prowadzi¢
dokumentacj¢ prac antykorozyjnych.

W dokumentacji tej powinny by¢ podane nast¢pujace informacje:

- warunki atmosferyczne panujace w czasie wykonywania robot,

- masa poszczeg6lnych sktadnikéw materiatéw zuzytych na jednostkg powierzchni,
- grubos$¢ warstw powtok zabezpieczenia antykorozyjnego,

- dtugo$¢ przerw pomigdzy uktadaniem poszczegdlnych warstw.

Podczas wykonywania robdt malarskich powinny by¢ spetnione warunki:

- temperatura podloza powinna by¢ o co najmnie;j 3°C wyzsza od temperatury punktu rosy,

- temperatura podioza i otoczenia oraz wilgotno$¢ wzgledna powinny by¢ zgodne z wymaganiami zawartymi w
karcie technicznej produktu podanymi przez producenta,

- 0 15 wrze$nia prace malarskie maja by¢ wykonywane pod ostonami ( wtedy kiedy sa niesprzyjajace warunki
atmosferyczne ) z mozliwoScig regulacji temperatury.

5.5. Przygotowanie powierzchni stalowych do uktadania powtok malarskich na porgczach.

Przygotowanie polega na usunigciu z powierzchni stalowych ocynkowanych wszelkich zanieczyszczen w
postaci tluszczéw i smaréw, kurzu i pytu i wilgoci.

Oczyszczong powierzchni¢ odttusci¢ za pomoca czystych szmat nasyconych §rodkiem do odttuszczania

( najlepiej benzyna oczyszczona ) i nastgpnie odpylié.

Odpylenie mozna wykonaé przy pomocy szczotek z wtosia lub przy pomocy przedmuchiwania strumieniem
suchego, odoliwionego powietrza badz przy pomocy odkurzaczy przemystowych.

5.6. Naktadanie powtok malarskich.
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Powloki malarskie powinny spelnia¢ nast¢pujace wymagania:
- wykazywa¢ wlasciwos$ci barierowe w stosunku do wody i pary wodnej,

o
- wykazywac¢ odpornos$¢ na oddziatywania tlenu, promieniowania stonecznego, temperatury w zakresie - 30 C

o
do + 70 C, opadéw atmosferycznych ( deszczu, $niegu, gradu, szadzi, szronu, oblodzenia ),
- wykazywac przyczepno$¢ migdzywarstwowa w warunkach czgstych zmian temperatury

dobowej o skoku do 20°C i odksztalcen konstrukcji zwiazanych z jej uzytkowym obcigzeniem dynamicznym,

- wykazywa¢ odpornos¢ na $cieranie wynikajace z intensywnego oddzialywania kurzu, pytu, piasku, opadéw
atmosferycznych uderzajacych z duza predkoscia w powierzchni¢ powtoki,

- wykazywa¢ odpornos¢ na narazenia biologiczne wywolywane przez mikroorganizmy takie jak wegetujace
plesnie, bakterie i makroorganizmy takie jak rosliny, slimaki, ptaki itp.,

- wykazywac¢ odpornos¢ na okresowe dziatanie wodnych roztworéw detergentéw uzywanych do zmywania
konstrukcji w ramach biezacego utrzymania,

- wykazywac¢ odpornos¢ na dziatanie chlorkéw do odladzania jezdni i pochodzacych z nich jonéw chlorkowych
oraz na spaliny samochodowe i jony powstajace z hydratacji tych spalin.

Powtoki malarskie sktadaja si¢ zwykle z dwdch rodzajow warstw:

- posrednich zwanych réwniez podktadowymi,

- wierzchnich zwanych réwniez nawierzchniowymi.

W niektérych przypadkach warstwy posrednie i wierzchnie wykonywane sa z tego samego materiatu.

o
Nanoszenie powtok malarskich nalezy wykonywa¢ przy temperaturze powietrza przekraczajacej + 3 C.
Wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80 %, nie wolno prowadzi¢ rob6t malarskich w czasie
deszczu, mgly i w czasie wystgpowania rosy. Nie wolno nanosi¢ powlok malarskich na nastonecznione elementy

e . . . 0 . . . . o . X . .
konstrukcji i nagrzane powyzej + 40 C oraz przy wietrze o sile przekraczajacej 4 w skali Beuforta. Swieza
powtoka malarska nie moze by¢ narazona w czasie schnigcia na dziatanie kurzu i deszczu.

5.6.1. Wykonanie warstwy posredniej ( podktadowej ).

Minimalna grubo$¢ suchej powtoki powinna wynosi¢ 160 mikronéw.
Warstwe mozna nanosi¢ metoda natryskowa lub r¢cznie pedzlem lub watkiem. Wskazane wykona¢ ja w dwdch
warstwach

5.6.2. Wykonanie warstwy wierzchniej ( nawierzchniowe;j ).

Warstwy nawierzchniowe mozna wykonywac rgcznie pgdzlami ptaskimi lub metoda natryskowa. Czas
naktadania farby nawierzchniowej na warstwg posrednig jest r6zny dla poszczegdlnych systeméw malarskich,
nie jest jednak krétszy niz 24 h.

Nalezy zwréci¢ uwagg, aby wszystkie miejsca byly réwnomiernie pokryte powtoka malarska, bez zaciekdw i
przerw migdzy poszczegdlnymi pasami.

Minimalna grubo$¢ suchej powtoki 90 mikronéw.

5.7. Warunki dotyczace bhp.

Prace zwiazane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzaja duze zagrozenie dla zdrowia

pracownikéw, nalezy wigc przestrzega¢ ponizszych zalecen odno$nie wykonywanych prac:

- przy czyszczeniu szczotkami pracownik winien mie¢ okulary ochronne.

- przy pracach zwiazanych z transportem, przechowywaniem i nakladaniem materiatéw malarskich nalezy
przestrzega¢ zasad higieny osobistej, a w szczegdlnosci nie przechowywaé zywnosci i ubrania w
pomieszczeniach roboczych i w poblizu stanowisk pracy, nie spozywac positkéw w miejscach pracy, rgce my¢
w przypadku zabrudzenia farba tamponem zwilzonym w rozcienczalniku, a po jego odparowaniu woda
z mydtem, skérg rak i twarzy posmarowac przed pracg odpowiednim kremem ochronnym.

Za przestrzeganie aktualnie obowiazujacych panstwowych i lokalnych przepiséw BHP i o ochronie Srodowiska

odpowiada Wykonawca. Inzynier nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszyloby
postanowienia tych przepisow.
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6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.

Odbiorowi podlegaja:

- ustawienie i mocowanie stupkéw porgczy wraz z montazem porgczy.
- antykorozyjne zabezpieczenie porgczy.

- usytuowanie kotew

6.1. Antykorozyjne zabezpieczenie porgczy.
6.1.1. Sprawdzenie jako$ci materiatéw malarskich.

Ocena materiatléw malarskich winna by¢ oparta na atestach producenta. Producent jest zobowiazany przedstawié¢
odbiorcy orzeczenie kontroli o jako$ci wyrobu, a na zyczenie odbiorcy farb do gruntowania za§wiadczenie o
wynikach ostatnio przeprowadzonych badan petnych danego materiatu.

W przypadku braku atestu, wykonawca powinien przedstawi¢ wlasne badania wykonane zgodnie z metodami
badan okreslonymi w normach przedmiotowych i w zakresie badan uzgodnionych z Inzynierem.

Materiaty nie spetniajagce wymagah norm przedmiotowych nalezy wyeliminowac.

6.1.2. Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania.
Nalezy wykona¢ nastgpujace badania:

- ocena stanu zatluszczenia wg PN-70/H-97052.

6.1.3. Kontrola naktadania powtok malarskich.

Kontrola naktadania powtok malarskich powinna przebiega¢ pod katem poprawnosci uzytego sprzetu i techniki
nakltadania materialu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw pogodowych i
zabezpieczenia §wiezo wykonanych powlok oraz przestrzegania czasu schnigcia i aklimatyzacji powlok.
Inspektor Nadzoru moze zaleci¢ pomiar w czasie malowania grubosci mokrych powtok poszczegdlnych warstw
wg PN-83/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powlok malarskich.

6.1.4. Sprawdzenie jakosci wykonanych powlok.

Oceng jako$ci wykonanych powtok wykonuje si¢ po wykonaniu podktadu gruntujacego oraz po wykonaniu
warstw nawierzchniowych. Oceng wykonuje si¢ pod katem:

- wygladu powtoki po wymalowaniu,

- wystgpowania wad niedopuszczalnych,

- grubosci powtok,

- przyczepnos$ci powtok.

6.1.4.1. Ocena wygladu powlok po pomalowaniu.

Oceng nalezy przeprowadzi¢ na kompletnym wymalowaniu petnym zestawem malarskim, przewidzianym w
dokumentacji. Powtoki posrednie w zestawie podlegaja jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych.
Oceng przeprowadza si¢ wizualnie, dokonujac ogledzin powloki okiem nieuzbrojonym z odlegtosci 0,5 - 1,0 m.
W ocenie koloréw nalezy postugiwac si¢ kartg kolor6w RAL.

W ocenie staranno$ci wykonania nalezy zwréci¢ uwage na obecno$¢ i nasilenie nastgpujacych wad:

- zanieczyszczenia mechaniczne,

- zacieki,

- uktucia igla,

- kratery,

- Zzmarszczenia,

- spekania,

- ,,skorka pomaranczowa”.

6.1.4.2. Niedopuszczalne wady powtok malarskich.

Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznaje si¢ wady wynikajace ze zlej jakosci farb
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lub zastosowania w zestawie farb nie wspélpracujacych ze soba, w wyniku czego wystgpuje na ogét
podnoszenie si¢ pokrycia, specherzenie i zmarszczenie.

Do tej grupy zalicza si¢ rowniez wady powstate wskutek bardzo niestarannego prowadzenia prac malarskich. Za
wady niedopuszczalne uznano:

- grube zacieki w formie firanek z wystgpujacymi na nich specherzeniami powtoki,

- grube zacieki konczace si¢ kroplami farby,

- ,,skorka pomaranczowa” i kratery wynikajace z podnoszenia si¢ pokrycia,

- kratery przebijajace powtok¢ do podtoza,

- duze specherzenia powloki nawierzchniowej,

- bardzo duze specherzenia catego zestawu,

- zmarszczenia, spgkania wgiebne.

Wystapienie cho¢by jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powlok¢ na danym fragmencie powierzchni.

6.1.4.3. Ocena grubosci powlok.

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z ISO 2808:1997. Liczba punktéw pomiarowych w zalezno$ci od
powierzchni zabezpieczanej powinna wynosi¢ jak nizej:

- do 200 m2 - 15
- 201 - 1000 m2 - 25
- 1001 - 2500 m2 - 35
- 2501 - 5000 m2 - 50
- powyzej 5000 m2 - 50 na kazde 5000 m2

Do pomiaru uzywa si¢ miernika elektromagnetycznego z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Miernik
kalibruje si¢ na powierzchni gtadkiej zgodnie z metoda 10 normy

ISO 2808. Do kalibracji uzywa si¢ wzorcéw o grubosci zblizonej do zatozonej grubosci powloki malarskiej.
Wyniki pomiaréw przy prawidlowej grubosci zestawu powinny spetnia¢ wymoég, aby 90 % wynikéw pomiar6w
wykazywalo warto$¢ nie nizsza od warto$ci nominalnej, a najwyzej 10 % pomiar6w moze mie¢ warto$¢ co
najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Maksymalna grubo$¢ nie moze by¢ wigksza od trzykrotnej grubosci
nominalnej. Ograniczenie to nalezy wzia$¢ pod uwagg przy planowaniu renowacji powlok bez usuwania starych
wymalowan.

Jako punkt pomiarowy przyjmowana jest §rednia arytmetyczna z trzech pomiaréw na powierzchni kota

o §rednicy 10 cm.

6.1.4..4. Ocena przyczepno$ci powtok.

W przypadku powlok o grubosci do 250 mikronéw mozna stosowaé metodg siatki nacig¢ wg PN-EN-ISO 2409.
W przypadku powlok o grubosci do 120 mikronéw stosuje si¢ néz kalibrowany o odlegtoéci migdzy ostrzami 2
mm, a powtok od 120 do 250 mikronéw o odleglosci 3 mm.

W przypadku powlok grubych i twardych, ktérych nie mozna nacia¢ do podioza nozami Petersa wg ISO Pr 2049
( nacigcie do podloza jest niezbgdnym warunkiem wlasciwego wykonania pomiaru ) mozna stosowa¢ nacigcie
krzyzowe wg ASTM 3359-957.

Dokonuje si¢ woéwczas dwdch pojedynczych nacig¢ o dtugosci 40 mm przecinajacych si¢ w potowie dlugosci

pod katem 30 - 45 .

Przyczepno$¢ powlok twardych mozna tez oceni¢ metoda odrywowa ( pull-off ) wg PN-ISO 4624. Metoda
polega na odrywaniu od powierzchni naklejonych uprzednio znormalizowanych krazkéw stalowych i odczytanie
sily potrzebnej do ich oderwania.

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

Liczba punktéw pomiarowych jak nizej:

- do 100 m2 -5
- 101 - 1000 m2 - 10
- powyzej 1000 m2 - 10 na kazde 1000 m2
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7. OBMIAR ROBOT.
Jednostkami obmiaru robét sa:
- 1 m wykonanej i zamocowanej oraz antykorozyjnie zabezpieczonej poreczy mostowe;j,
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