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GR -3.2.1. Awaryjna wymiana / naprawa barieroporeczy

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania
i odbioru robot budowlanych, zwigzanych z wymiang uszkodzonych barieroporeczy na
drogowych obiektach inzynierskich w ramach zadah z zakresu letniego i zimowego
utrzymania drég wojewddzkich, wojewddztwa matopolskiego administrowanych przez
Zarzad Drog Wojewddzkich w Krakowie w latach 2022 do 2023.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej

Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy przy zlecaniu
i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1. w zakresie podanym w punkcie 1.3.

1.3. Zakres robét objetych Specyfikacjami Technicznymi

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robot
zwigzanych z naprawg, wymiang barieroporeczy z prowadnicg z profilowanej tasmy B
na stupkach stalowych, realizowanych na drogowych obiektach inzynierskich i na
dojazdach do obiektu.

1.4. Okreslenia podstawowe
Przyjmuje sie nastepujgce okreslenia podstawowe:

1.4.1. Bariera ochronna - urzgdzenie bezpieczenstwa ruchu drogowego, stosowane w
celu fizycznego zapobiezenia zjechaniu pojazdu z drogi w miejscach, gdzie to jest
niebezpieczne, wyjechaniu pojazdu poza korone drogi, przejechaniu pojazdu na jezdnie
przeznaczong dla przeciwnego kierunku ruchu lub niedopuszczenia do powstania kolizji
pojazdu z obiektami lub przeszkodami statymi znajdujgcymi sie w poblizu jezdni.

1.4.2. Bariera ochronna stalowa - bariera ochronna, ktérej podstawowym elementem
jest prowadnica wykonana z profilowanej taSmy stalowe;.

1.4.3. Bariera skrajna - bariera ochronna umieszczona przy krawedzi jezdni lub korony
drogi, przeciwdziatajgca niebezpiecznym nastepstwom zjechania z drogi lub je og-
raniczajgca.

1.4.4. Bariera dzielgca - bariera ochronna umieszczona na pasie dzielgcym drogi
dwujezdniowej lub bocznym pasie dzielgcym, przeciwdziatajgca przejechaniu pojazdu
na drugg jezdnie.



1.4.5. Bariera ostonowa - bariera ochronna umieszczona miedzy jezdnig a obiektami lub
przeszkodami statymi znajdujgcymi sie w poblizu jezdni.

1.4.6. Bariera wysiegnikowa - bariera, w ktorej prowadnica zamocowana jest do stupkow
za posrednictwem wysiegnikdw zapewniajgcych odstep miedzy stupkiem a prowadnicg
cO najmniej 250 mm.

1.4.7. Bariera przektadkowa - bariera, w ktorej prowadnica zamocowana jest do
stupkow za posrednictwem przektadek zapewniajgcych odstep miedzy prowadnicg
a stupkiem od 100 mm do 180 mm.

1.4.8. Prowadnica bariery - podstawowy element bariery wykonany z profilowanej tasmy
stalowej, majgcy za zadanie umozliwienie ptynnego wzdtuznego przemieszczenia
pojazdu w czasie kolizji, w czasie ktérego prowadnica powinna odksztatcaC sie
stopniowo i w sposéb plastyczny. Kontrakt przewiduje montaz profilowanej tasmy
stalowej typu B.

1.4.8. Bariera bezprzektadkowa - bariera, w ktorej prowadnica zamocowana jest
bezposrednio do stupkow.

1.4.9. Przektadka - element bariery, wykonany zwykle z rury (okragtej, prostokagtnej)
lub ksztattownika stalowego (np. z ceownika, dwuteownika) o szerokosci od 100 do 140
mm, umieszczony pomiedzy prowadnicg a stupkiem, ktérego zadaniem jest nadanie
barierze korzystniejszych wtasciwosci kolizyjnych (niz w barierze bezprzektadkowej),
powodujgcych, ze prowadnica bariery w pierwszej fazie odksztatcania lub
przemieszczania stupkéw nie jest odginana do dotu, lecz unoszona ku gorze.

1.4.10.Wysiegnik - element bariery, wykonany zwykle z odpowiednio wygietej blachy
stalowej lub z ksztattownika stalowego, umieszczony pomiedzy prowadnicg
a stupkiem, ktérego zadaniem jest utrzymanie prowadnicy w okres$lonej odlegtosci od
stupka, zwykle okoto 0,3 do 0,4 m, co zapewnia duzg podatnos¢ prowadnicy bariery w
pierwszej fazie kolizji oraz dos¢ tagodnie obcigza stupki sitami od nadjezdzajgcego
pojazdu.

1.4.11. Barieroporecz - bariera ochronna wyposazona w pochwyt na wysokosci 1.1m od
poziomu podstawy lub terenu.

1.5.0gdélne wymagania dotyczace robét

Ogdlne wymagania dotyczgce robot podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogolne”,
pkt.1.5.

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz zgodnos¢
z poleceniami Inspektora Nadzoru.



1. MATERIALY

2.1.0go6lne wymagania dotyczace materiatéw

Dopuszcza sie do stosowania tylko takie konstrukcje drogowych barier ochronnych,
ktore posiadajg dokumenty dopuszczajgce je do obrotu i stosowania.
Wymagania materiatowe dla barier ochronnych (barieroporeczy) powinny spetniac¢

wymagania zawarte w dokumentacji technicznej producenta, potwierdzone certyfikatami
i znakiem budowlanym ,B” lub ,CE”.

Bariery powinny by¢ dobrane i zamontowane zgodnie z wytycznymi ,Wytyczne
stosowania drogowych barier ochronnych na drogach krajowych, Warszawa, Styczen
2014

Bariery powinny wykazywacC zdolnosci kolizyjne oraz podlega¢ badaniom zgodnie
z normg PN-EN 1317-2. Na obiektach inzynierskich nalezy zastosowac¢ bariery
o parametrach H (poziom powstrzymywania) i W (klasa poziomu szerokosci pracujacej).
Na drogowych obiektach inzynierskich zaleca sie, jezeli jest to mozliwe, stosowanie
barier ochronnych o poziomie intensywnosci zderzenia A. Jezeli jest to niemozliwe
nalezy zastosowac bariery ochronne o poziomie intensywnosci zderzenia B.

W zadnej sytuacji nie dopuszcza sie mozliwosci stosowania na drogach krajowych
barier ochronnych o poziomie intensywnosci zderzenia ,C”.

Parametry barier stalowych ustalono w oparciu o ,Wytyczne stosowania drogowych
barier ochronnych", GDDKIA, kwiecien 2010 r.

Bariery usytuowane bezposrednio przy krawedzi obiektu inzynierskiego (brak ochrony

przed upadkiem pieszych w postaci balustrady lub ekranu z poreczg) powinny

posiada¢ minimalng wysokos¢ H=110cm. Bariery te powinny réwniez posiadac¢ na catej

ﬂ/gj dtugosci dodatkowe elementy poziome oraz porecz prowadzong na wysokosci min.
cm.

Bariera posiadajgca w oznaczeniu Hmin lub H> lub inne oznaczenie dotyczgce minimailnej
wysokosci systemu ochronnego powinna posiada¢ na catej swej dtugosci dodatkowe
elementy poziome oraz porecz prowadzong na podanej minimalnej wysokosci.

2.2. Materialy do wykonania barier ochronnych stalowych

Dopuszcza sie do stosowania tylko takie konstrukcje barier stalowych przepustowych z
poreczg, na ktére wydano aprobate techniczng i zostaty oznakowane znakiem ,B” lub
,CE” i majg raporty z przeprowadzonych préb zderzeniowych wg norm: PN-EN 1317-
1:2001 oraz PN-EN1317-2:2001 tj. okreslajgce parametry: poziom powstrzymania,
poziom intensywnosci uderzenia oraz odksztatcenia bariery (szerokos¢ pracujgca).

Elementy do wykonania barier ochronnych stalowych okreslone sg poprzez typ bariery
w uzgodnieniu z Inspektorem, nawigzujgc do normy PN-EN 1317-2. Do elementéw tych
nalezg: prowadnica, stupki, pas profilowy (rura), wysiegniki, przektadki, wsporniki, sruby,
podkiadki, swiatta odblaskowe, tgczniki ukosne, obejmy stupka, pochwyt itp. Ponadto
przy ustawianiu barier ochronnych stalowych mogg wystgpi¢ materiaty do wykonania
elementéw betonowych jak fundamenty wraz z deskowaniem i zbrojeniem , kotwy,
podlewki niskoskurczowe itp.

Doboru podlewki niskoskurczowej dokona Wykonawca i uzgodni z Inspektorem.



Wszystkie ocynkowane elementy i tgczniki przewidziane do mocowania miedzy sobg
elementéw bariery powinny by¢ czyste, gtadkie, bez peknieé, naderwan, rozwarstwien |
wypuktych karbow.

Elementy barier powinny odpowiada¢ wymaganiom norm lub posiada¢ Aprobate
Techniczng oraz muszg uzyskaé akceptacje Inspektora.

2.3. Elementy do wykonania barier ochronnych stalowych
Elementy do ich wykonania okreslone sg poprzez typ bariery nawigzujgcy do ustalen
producenta barier. Do elementow tych nalezg:

- prowadnica,

- liny stalowe,

- stupki przykrecane do kotew,

- pas profilowy,

- pochwyt wykonany z profilu ceowego lub prostokgtnego zamknietego,

- przektadki, sruby, podkfadki, Swiatta odblaskowe,

- taczniki ukosne,

- obejmy stupka, itp.
Nalezy zamontowac bariere o rozstawie stupkéw okreslonym przez producenta barier
lub w miejscu wymiany (naprawy) lub zgodnym z opracowanym przez Wykonawce

i zatwierdzonym przez Inspektora projektem technologicznym, ktéry zapewni
zachowanie wymaganych parametrow bariery.

2.3.1. Prowadnica
Typ prowadnicy z profilowanej tasmy stalowej:
— typ B powinien odpowiada¢ PN-H-93461-15 [18]

Otwory w prowadnicy i zakonczenia odcinkdw montazowych prowadnicy powinny by¢
zgodne z ofertg producenta.

Powierzchnia prowadnicy powinna by¢ gtadka i wolna od widocznych wad, bez ubytkéw
powtoki antykorozyjnej.

Prowadnice mogg by¢ dostarczane luzem lub w wigzkach.

2.3.2. Stupki

Stupki bariery powinny by¢ zgodne z ustaleniami ST i ustaleniami z Inspektorem. Stupki
nalezy wykonac¢ z ksztattownikow stalowych o przekroju poprzecznym: dwuteowym.
Wysokos¢ srodnika ksztattownika wynosi od 140 do 160 mm.

Ksztattowniki powinny odpowiadaé wymaganiom PN-H-93010. Powierzchnia
ksztattownika walcowanego powinna by¢ charakterystyczna dla procesu walcowania i
wolna od wad, jak widoczne tuski, pekniecia, zawalcowania i naderwania. Dopuszczalne
sg usuniete wady przez szlifowanie lub dtutowanie z tym, ze obrobiona powierzchnia
powinna mie¢ tagodne wyciecia i zaokrgglone brzegi, a grubos¢ ksztattownika nie moze
zmniejszyC sie poza dopuszczalng dolng odchytke wymiarowg dla ksztattownika.



Ksztattowniki powinny by¢ obciete prostopadle do osi wzdtuznej ksztattownika.
Powierzchnia koncow ksztattownika nie powinna wykazywac¢ rzadzizn, rozwarstwien,
peknie¢ i Sladéw jamy skurczowej widocznych nie uzbrojonym okiem. Ksztattowniki
powinny by¢ ze stali St3W lub St4W oraz mie¢ wiasnosci mechaniczne wedtug PN-H-
84020 - tablica 1 lub innej uzgodnionej stali i normy.

Tablica 1. Podstawowe wiasnosci ksztattownikéw, wedtug PN-H-84020 [11]

Stal Granica plastycznoéci, Wytrzymato$¢ na rozcigganie
minimum dla stupkow, MPa dla stupkow, MPa

St3W 195 od 340 do 490

St4W 225 od 400 do 550

Ksztattowniki mogg by¢ dostarczone luzem lub w wigzkach.

2.3.3. Inne elementy bariery

Jesli przewiduje sie stosowanie pasa profilowego, to powinien on odpowiada¢ PN-H-
93461-28 w zakresie wymiarow, masy, wielkosci statycznych i odchytek wymiaréw
przekroju poprzecznego.

Inne elementy bariery, jak wysiegniki, tgczniki ukosne, obejmy stupka, wsporniki,
podktadki, przektadki sruby, swiatta odblaskowe i materiaty pomocnicze, itp. powinny
odpowiada¢ wymaganiom Inspektora i by¢ zgodne z ofertg producenta barier w zakresie
wymiaréw, odchytek wymiarow, rozmieszczenia otworow, rodzaju materiatu, ew.
zabezpieczenia antykorozyjnego itp.

Wszystkie ocynkowane elementy i tgczniki przewidziane do mocowania miedzy sobg
elementow bariery powinny byc¢ czyste, gtadkie, bez peknieé, naderwan, rozwarstwien
i wypuktych karbow.

Dostawa wiekszych wymiarowo elementow bariery moze by¢ dokonana luzem Ilub
w wigzkach. Sruby, podkfadki i drobniejsze elementy tgcznikowe moga byé dostarczone
w pudetkach tekturowych, pojemnikach blaszanych lub paletach, w zaleznosci od
wielkosci i masy wyrobow.

Elementy bariery powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od
materiatdbw dziatajgcych korodujgco i w warunkach zabezpieczajgcych przed
uszkodzeniem.

2.3.4. Zabezpieczenie metalowych elementoéw bariery przed korozjg

Sposob zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw bariery ustala producent w taki
spos6b, aby zapewni¢ trwato$¢ powtoki antykorozyjnej przez okres 5 do 10 lat w
warunkach normalnych, do co najmniej 3 do 5 lat w Srodowisku o zwiekszonej
korozyjnosci. W przypadku braku wystarczajgcych danych minimalna grubos¢ powtoki
cynkowej powinna by¢ zgodna z PN-EN ISO 14713 lub PN-EN ISO 1461, minimalna
grubosc¢ powtoki cynkowej powinna wynosic¢ 60 um.



Czesci stykajgce sie z betonem (dolne powierzchnie ptyt kotwigcych) nalezy dodatkowo
zabezpieczy¢ powtokg malarskg o duzej trwatosci. Przewiduje sie zastosowanie powtoki
z kompozycji epoksydowych dwusktadnikowych nanoszonych jednorazowo, o grubosci
100 mikronow. Powtoka ta nanoszona moze by¢ tylko na powierzchnie czystg i sucha.

Wszystkie uszkodzenia powtoki powinny zosta¢ naprawione, a naprawy zaakceptowane
przez Inspektora. Powtoki ochronne nalezy wykona¢ zgodnie z normg PN EN ISO 1461.
Wykonawca jest odpowiedzialny wzgledem Zamawiajgcego z tytutu gwarancji i rekojmi
za wady fizyczne, stwierdzone w toku czynnosci odbioru i powstate w okresie trwania
gwarancji i rekojmi zgodnie z zapisami umownymi.

2.3.5. Element kotwigcy

Element kotwigcy nalezy wykonaé z blachy stalowej stabilizacyjnej (lub katownikéw)
i pretbw. Element kotwigcy wykona¢ z materiatdw odpornych na korozje Iub
odpowiednio zabezpieczonych np. poprzez cynkowanie ogniowe o grubosci okoto 75
um

2.4. Zaprawa niskoskurczowa.

Zaprawa niskoskurczowa pod kotwg stupka montowanego na obiekcie, stuzgca
wypoziomowaniu, wykonana na spoiwie cementowym, o wytrzymato$ci na sciskanie nie
mniej niz 35MPa.

2.5. Sktadowanie materiatow

Elementy dluzsze barier mogg by¢ skiadowane pod zadaszeniem lub na otwartej
przestrzeni, na podiozu wyréwnanym i odwodnionym, przy c¢zym elementy
poszczegolnych typow nalezy uktada¢ oddzielnie z ewentualnym zastosowaniem
podktadek. Elementy montazowe i potgczeniowe mozna sktadowaé w pojemnikach
handlowych producenta.

Inne materiaty nalezy przechowywac w sposob zgodny z zaleceniami producenta.

3. SPRZET

3.1. Sprzet do wykonania roboét

Ogdlne wymagania dotyczgce stosowania sprzetu podano w ST D-00.00.00
~Wymagania ogdlne”, pkt.3.

Wykonawca powinien posiadaé sprzet umozliwiajgcy poprawny montaz okreslonego
rodzaju barier ochronnych. Niezbedne wymagania sprzetowe okresla instrukcja montazu
certyfikowanego systemy dostarczana wraz z materiatem przez producenta.



4. TRANSPORT
4.1. Transport elementdéw barier stalowych

Ogdlne wymagania dotyczgce stosowania transportu podano w ST D-00.00.00
,Wymagania ogolne”, pkt.4.

Transport elementéw barier moze odbywaé¢ sie dowolnym srodkiem transportu.
Elementy konstrukcyjne barier nie powinny wystawa¢ poza gabaryt srodka transportu.
Elementy dtuzsze (np. profilowang tasme stalowg, pasy profilowe) nalezy przewozi¢ w
opakowaniach producenta. Elementy montazowe i potgczeniowe zaleca sie przewozi¢ w
pojemnikach handlowych producenta.

Zatadunek i wytadunek elementéw konstrukcji barier mozna dokonywaé za pomocg
zurawi lub recznie. Przy zatadunku i wytadunku, nalezy zabezpieczy¢ elementy
konstrukcji przed przemieszczaniem. Elementy barier nalezy przewozi¢ w warunkach
zabezpieczajgcych wyroby przed przemieszczaniem. Elementy barier nalezy przewozi¢
w warunkach zabezpieczajgcych wyroby przed przemieszczaniem. Elementy barier
nalezy przewozic w warunkach zabezpieczajgcych wyroby przed korozjg i
uszkodzeniami mechanicznymi.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Wymagania ogélne wykonania robét

Ogolne zasady wykonania robot podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”,
pkt.5.

Bariera winna byé montowania zgodnie z ,Wytycznymi stosowania drogowych
barier ochronnych™:

Materiat z rozbiérki starych (uszkodzonych) barier jest wiasnoscia Zamawiajgcego
i zostanie przewieziony przez Wykonawce na plac skladowy wskazanego przez
Inspektora Obwodu Drogowego:

Stupki barier powinny by¢ ustawiane pionowo. Bariery powinny by¢ réwnolegte do
kraweznika lub krawedzi jezdni.

Wykonawca przed przystgpieniem do robot przedstawi Inspektorowi do akceptaciji
Projekt Technologii i Organizacji Robo6t oraz Program Zapewnienia Jakosci oraz
Harmonogram Rrobot uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg wykonywane
roboty.

5.2. Zasady wykonania robét przy naprawie, wymianie barier ochronnych
stalowych



Wykonanie robdt przy wymianie barier ochronnych stalowych powinno odpowiadac¢
warunkom podanym w ST D-07.05.01 ,Bariery ochronne stalowe” pkt 5 oraz spetniaé
warunki podane w dalszym ciggu.

5.3. Roboty przygotowawcze

Natychmiast po stwierdzeniu uszkodzenia bariery w zakresie stwarzajgcym zagrozenie
dla uczestnikédw ruchu, nalezy usung¢ z drogowego obiektu inzynierskiego elementy
stwarzajgce zagrozenie, a miejsce to nalezy zabezpieczy¢ przez odpowiednie
oznakowanie oraz wygrodzenie.

Przed przystgpieniem do wykonania rob6t remontowych nalezy okreslic:
- rodzaj bariery, ktory ulegt uszkodzeniu,

- dlugos¢ uszkodzonej bariery,

- elementy wymagajgce zdemontowania i wymiany na nowe,

- kolejnos¢, sposob i termin wykonania robét remontowych.

Sposob i termin naprawy nalezy uzgodnic z Inspektorem.

5.4 Naprawa, wymiana bariery

Naprawa bariery powinna nawigzywa¢ do zasad montazu, zgodnych z instrukcjg
producenta, zgodnie z zasadami konstrukcyjnymi ustalonymi przez producenta bariery
oraz zawierac elementy tego samego typu co bariera pierwotna.

Sposdb montazu bariery zaproponuje Wykonawca i przedstawi do akceptacji
Inspektorowi. Barieroporecz powinna by¢ montowana zgodnie z instrukcjg montazowg
lub zgodnie z zasadami konstrukcyjnymi ustalonymi przez producenta bariery.

Przy montazu prowadnicy typu B, fgczy¢ sgsiednie odcinki tasmy profilowej, nakfadajgc
nastepny odcinek na wyttoczenie odcinka poprzedniego, zgodnie z kierunkiem ruchu
pojazdow.

Montaz bariery, w ramach dopuszczalnych odchytek umozliwionych wielkoscig otworéw
w elementach bariery, powinien doprowadzi¢ do zapewnienia rownej iptynnej linii
prowadnic bariery w planie i profilu.

Dopuszczalne odchytki osadzonych stupkéw wynosza:

- odchylenie od pionu + 1%,

- odchytka w wysokosci stupka £ 2 cm,

- odchytka w odlegtosci ustawienia stupka od krawedzi jezdni £ 2 cm,
- odchytka w odlegtosci miedzy stupkami £ 11 mm.

Przy montazu bariery niedopuszczalne jest wykonywanie jakichkolwiek otworéw lub
cie¢, naruszajgcych powtoke cynkowg poszczegolnych elementow bariery.

W kazdej z barier niezaleznie od rozstawu stupkéw nalezy stosowac odcinki profilowane;j
tasmy stalowej o dtugosci 4,0 m. Tasme nalezy mocowa¢ do stupkow zgodnie



z Instrukcjg montazu. Linia tasmy musi by¢ ptynna, bez zataman i przerw. Na obiekcie
nalezy stosowac identyczny typ bariery jak na sgsiednich odcinkach.

Na gorze stupkdw barier sztywnych zamontowac¢ pochwyt poreczy z rury.

Stupki barier montowane sg do zabetonowanych elementéw kotwigcych sSrubami
zgodnie Instrukcjg montazu. Pod stopami stupkéw barier wykonac¢ podlewke z zaprawy
niskoskurczowe.

Bariery potgczy¢ z odcinkiem barier drogowych.

Na barierze powinny by¢ umieszczone elementy odblaskowe:
— czerwone - po prawej stronie jezdni,

— biate - po lewej stronie jezdni.

Odlegtosci pomiedzy kolejnymi elementami odblaskowymi powinny by¢ zgodne z
obowigzujgcymi przepisami. Elementy odblaskowe nalezy umocowac¢ do bariery w
sposéb trwaty, zgodny z wytycznymi producenta barier.

Wszelkie odstepstwa od wymienionych wymagan powinny by¢ zaakceptowane przez

Inspektora.

Uszkodzone elementy zakwalifikowane do wymiany, po demontazu powinny byc¢
protokolarnie przekazane i odwiezione przez Wykonawce w miejsce uzgodnione z
Inspektorem.

Roboty betonowe, w tym zabetonowanie kotew w konstrukcji nalezy
wykonywa¢ zgodnie z Dokumentacjg Projektowg i Specyfikacjg M.13.00.00 Beton.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci roboét

Ogodlne wymagania kontroli jakosci prowadzonych robét podano w ST D-00.00.00
~Wymagania ogolne”, pkt.6.

Kontrola polega na ocenie zgodnosci typu bariery i usytuowania barier z lokalizacjg
okreslong przez Zamawiajgcego.

6.2. Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystgpieniem do robdt Wykonawca powinien przedstawi¢ Inspektorowi
zaswiadczenia jakosci na materiaty (atesty), do ktérych wydania producenci sg
zobowigzani przez wiasciwe normy.

Wszystkie partie elementéw stalowej bariery ochronnej, przed dostarczeniem na
budowe powinny zosta¢ zbadane przez Producenta zgodnie z wymaganiami podanymi
w odpowiednich Normach oraz wedtug niniejszego punktu.

Wykonawca powinien wymagac od Producenta wykonania odpowiednich badan, tak aby
zapewni¢ odpowiednie wiasciwosci chemiczne cynkowania i grubos¢ powtoki cynkowe;j.



Wykonawca, po dostarczeniu na teren budowy elementow bariery ochronnej, powinien
dostarczy¢ Inspektorowi wyniki badan wykonanych przez Producenta lub odpowiednie
Certyfikaty, raporty z przeprowadzonych prob zderzeniowych wg norm PN-EN 1317-
1:2001 oraz PN-EN1317-2:2001, do ktérych wydania producenci sg zobowigzani przez
wiasciwe normy PN i BN.

6.3. Badania w czasie wykonywania robét

6.3.1. Badania materiatow w czasie wykonywania robo6t

Wszystkie materiaty dostarczone na budowe z zaswiadczeniem o jakosci (certyfikat)
producenta powinny by¢ sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i jego wymiarow.
Czestotliwos¢ badan i ocena ich wynikdw powinna by¢ zgodna z zaleceniami tablicy 2.
W przypadkach budzgcych watpliwosci mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie
wiasciwosci dostarczonych wyrobdw i materiatbw w zakresie wymagan podanych w
punkcie 2.

Tablica 2. Czestotliwos¢ badan przy sprawdzeniu powierzchni i wymiarow wyrobow
dostarczonych przez producenta

Lp. ROdZ&_‘J Liczba badan Opis badan Ocena wynikow
badania badan
1 |Sprawdzenie|5 do 10 badan Powierzchnie zbadaé Wyniki powinny byc¢
powierzchni |z wybranych nie uzbrojonym okiem. |zgodne z
losowo Do ew. sprawdzenia wymaganiami
elementow gtebokosci wad uzy¢ punktu 2 i
w kazdej dostepnych narzedzi katalogiem
dostarczanej partii | (np. liniatow z (informacja)
wyrobow liczacej | czujnikiem, suwmiarek, |producenta barier
do 1000 mikrometréw itp.)
elementow
2 | Sprawdzenie Przeprowadzi¢
wymiarow uniwersalnymi
przyrzgdami
pomiarowymi lub
sprawdzianami

6.3.2. Kontrola w czasie wykonywania robét

W czasie wykonywania roboét nalezy zbadac:

- zgodnos$¢ wykonania bariery ochronnej z zatozeniami (lokalizacja, wymiary, wysokos$¢
prowadnicy nad terenem),



- zachowanie dopuszczalnych odchytek wymiaréw oraz zgodnie z katalogiem
(informacjq) producenta barier,

- poprawnos¢ ustawienia stupkow,

- prostoliniowosc¢ i prawidtowos¢ montazu bariery ochronnej stalowej,

- poprawnos¢ umieszczenia elementéow odblaskowych,

- poprawnosc¢ zabezpieczenia antykorozyjnego.

7. OBMIAR ROBOT
7.1 Wymagania ogélne

Obmiar robot okresli faktyczny zakres robot oraz ustali rzeczywiste ilosci
wbudowanych materiatéw.
Ogdélne wymagania dotyczgce obmiaru rob6ét podano w ST D-00.00.00
,Wymagania ogoélne”, pkt.7.

7.2 Jednostka obmiarowa
Jednostkg obmiarowg jest 1 m (metr) naprawionej bariery ochronnej stalowej.

8. ODBIOR ROBOT

Ogdélne wymagania dotyczgce odbioru robét podano w ST D-00.00.00
,Wymagania ogoélne”, pkt.8.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z zakresem ustalonym z Inspektorem i ST,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 daty wyniki
pozytywne.

Przewiduje sie nastepujgce rodzaje odbioréw robot:

a) odbior koncowy — polegajgcy na sprawdzeniu ilosci i jakosci wykonanych robét
zgodnie z ST,

b) odbiér gwarancyjny, przed uptywem okresu gwarancyjnego dla wykonanych robét.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogdlne wymagania dotyczgce podstawy pfatnosci podano w ST D-00.00.00
~Wymagania ogolne”, pkt.9.

9.1. Cena jednostki obmiarowej.
Cena wykonania 1m bariery ochronnej stalowej obejmuije:

- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
- oznakowanie robét prowadzonych w pasie drogowym,



- demontaz uszkodzonych elementéw barier i odwiezienie na Obwod Drogowy
- zakup i transport elementdéw barier ochronnych na miejsce wbudowania,

- wytyczenie odcinkéw ustawienia barier wraz z miejscami osadzenia stupkow,
- oznakowanie robot prowadzonych w pasie drogowym,

- 0osadzenie stupkow barier ochronnych,

- montaz innych elementow bariery,

- montaz elementéw odblaskowych,

- przeprowadzenie pomiarow i badan,

- uporzgdkowanie miejsca prowadzonych robét,

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

1. PN-EN 10162:2005 Ksztattowniki stalowe wykonane na zimno - Warunki techniczne
dostawy -Tolerancje wymiarow i przekroju poprzecznego

2. PN-H-93419:2006 Dwuteowniki stalowe réwnolegtoscienne IPE walcowane na
gorgco — Wymiary

3. PN-EN 1666:2002 Nakretki szesciokgtne z kotnierzem stozkowym,
samozabezpieczajgce (z wkltadkg niemetalowg), z gwintem metrycznym
drobnozwojnym.
PN-ISO 8991:1996 System oznaczen czesci ztgcznych.

5. PN-EN 10219Ksztattowniki zamknigte ze szwem wykonane na zimno ze stali
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych.

6. PN-EN 1317-1:2001 Systemy ograniczajgce droge. Czes¢ 1: Terminologia i ogdlne
kryteria metod badan.

7. PN-EN 1317-2:2001 Systemy ograniczajgce droge. Czes¢ 2: Klasy dziatania, kryteria
przyjecia badan zderzeniowych i metody badan barier ochronnych.

8. PN-EN 12676-1:2003 i PN-EN 12676-1:2003/A1  Drogowe ekrany przeciwolsnie-
niowe — Czes¢ 1: Dziatanie i charakterystyka

9. PN-EN 12676-2:2003 Drogowe systemy przeciwol$nieniowe — Czes¢ 2: Metody badan

10.2. Inne dokumenty

10.
11.

12.

Wytyczne stosowania drogowych barier ochronnych, GDDP, maj 1994r.

Wytyczne stosowania drogowych barier ochronnych na drogach krajowych,
Warszawa, Kwiecien 2010.

Wytyczne stosowania drogowych barier ochronnych na drogach krajowych,
Warszawa, Styczeh 2014.



13.

14.

15.

16.

17.

18.

Rozporzadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 2 marca 1999 r. w
sprawie warunkow technicznych, jakim powinny odpowiadac¢ drogi publiczne i ich
usytuowanie, Dz.U. Nr 43, poz. 430

Zarzadzenie nr 31 GDDKIA z dnia 23.04.2010 w sprawie wytycznych stosowania
drogowych barier ochronnych na drogach krajowych

Rozporzadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej w sprawie warunkéw
technicznych, jakim powinny odpowiadaé obiekty inzynierskie i ich usytuowanie
zmiana z dnia 1 kwietnia 2010 r.

Rozporzadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej w sprawie warunkow
technicznych, jakim powinny odpowiada¢ drogi publiczne i ich usytuowanie zmiana
z dnia 1 kwietnia 2010 r.

Rozporzadzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej w sprawie warunkéw
technicznych - budowlanych dotyczgcych autostrad pfatnych zmiana z dnia 1
kwietnia 2010 r.

Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury w sprawie szczegdtowych warunkow
technicznych dla znakdéw i sygnatow drogowych oraz urzgdzen bezpieczenstwa
ruchu drogowego i warunkéw ich umieszczania na drogach zmiana z dnia 12
kwietnia 2010 r.



GR -3.2.2. Awaryjna wymiana / naprawa balustrad
z ptaskownikow

1. WSTEP

1.1. Przedmiot Specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji sg wymagania dotyczgce wykonania
i odbioru robdt budowlanych, zwigzanych z wymiang uszkodzonych elementow
stalowych balustrad na drogowych obiektach inzynierskich w ramach zadan z zakresu
letniego i zimowego utrzymania drég wojewoddzkich, wojewddztwa matopolskiego
administrowanych przez Zarzad Drog Wojewddzkich w Krakowie w latach 2022 do
2026.

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej

Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy przy zlecaniu
i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1. w zakresie podanym w punkcie 1.3.

1.3. Zakres roboét objetych Specyfikacjami Technicznymi

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robot
zwigzanych z naprawg, wymiang balustrad z ptaskownikéw, realizowanych na
drogowych obiektach inzynierskich na odcinkach drog.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami
i z definicjami podanymi w ST DM.00.00.00,Wymagania ogdlne” [1] pkt 1.4.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace robot



Ogoblne wymagania dotyczgce robot podano w ST DM.00.00.00,Wymagania ogolne” [1],
pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogdélne wymagania dotyczace materiatow

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano
w ST DM.00.00.00,Wymagania ogolne” [1] pkt 2.

2.2. Konstrukcja balustrady

Przedmiotem niniejszej ST jest typowa balustrada z ptaskownikow wykonana wg
Katalogu detali mostowych, GDDKIA, Warszawa 2002, 2004 [16].
Wysokos¢ balustrady powinna byé zgodna z istniejgcg i powinna wynosic:
— 1100 mm - przy chodnikach dla pieszych,
— 1200 mm - przy sciezkach rowerowych,
— 1300 mm - nad liniami kolejowymi z ruchem pieszych na obiekcie.

2.3. Materialy do wykonania balustrady
Materiaty do wykonania robét powinny by¢ zgodne ze stanem istniejgcym i ST.
2.3.1. Profile do wykonania balustrady

Profile do wykonania balustrady powinny by¢ zgodnie z Katalogiem [16], oraz stanem
istniejgcym. Profile powinny by¢ wykonane ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub
rownowaznej wg PN-EN 10025-2 [3]. Wszystkie ostre krawedzie stalowe powinny by¢
zaokrgglone promieniem 2 mm.

2.3.2. Zakotwienia

Stupki balustrady mogg by¢ kotwione we wnekach chodnika lub mocowane za pomocag
kotew stalowych. Elementy zakotwien powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa.
W przypadku zastosowania rozwigzan konstrukcyjnych wg Katalogu [16], zakotwienie
stupka sktada sie z elementow podanych w punktach 2.3.2.112.3.2.2.

2.3.2.1. Zakotwienie stupka we wnece chodnika

Elementy zakotwienia:

a) element dociskowy: ptaskownik 50x10x130 mm ze stali St3S wg PN-S-10052:1982
[4] lub rownowaznej wg PN-EN 10025-2 [3], przyspawany obustronnie do stupka,

b) zaprawa niskoskurczowa do wykonania zalewki: zaprawa przygotowana
w wytworni i dostarczana na budowe w postaci proszku, gotowa do uzycia po
rozmieszaniu z wodg w odpowiedniej proporcji. Zastosowana zaprawa powinna by¢



przez producenta przewidziana do stosowania na zalewki o grubosci zgodnej
z dokumentacjg projektowa.
Jezeli dokumentacja projektowa nie podaje inaczej, do wykonania podlewki mozna
stosowac zaprawe spetniajgcg wymagania podane w tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania dotyczgce zaprawy na podlewke

Lp. | Wtasciwosci Jednostka Wymagania | Metoda badan wg
1 Wytrzymatosc na PN-B-04500:1985
zginanie po 28 dniach | MPa 29 [8]
5 Wytrzymatos¢ na PN-B-04500:1985
sciskanie po 28 dniach | MPa 2 45 [8]
Wytrzym.a’fosc na Procedura
odrywanie od podtoza
3 - wartosc¢ srednia badgwcza
- wartosé MPa =220 IBDIM nr PB-TM-X3
. , MPa 21,5 [17]
pojedynczego wyniku
) Procedura
Skurcz po okresie badawcza
4 | twardnienia 90 | o <1,0 IBDIM nr  TWm-
dni 31/97 [18]
Procedura
5 Pecznienie po okresie | badawcza
twardnienia 90 dni oo <03 IBDIM ~ nr TWm-
31/97 [18]
Mrozoodpornosc
badana w 2%
roztworze soli (NaCl)
po 150 cyklach Procedura
6 - ubytek masy % <5 badawcza
- V\_/ytrzymaioéé na % < 20 IBDIM Nr SO-3 [19]
zginanie % < 20
- wytrzymatosc¢ na B
Sciskanie
Wytrzymatos¢ na Procedura
- odrywanie od podtoza badawcza
po badaniu mrozo- MPa =215 IBDIM nr PB-TM-X3
odpornosci [17]

¢) rurka odsgczajgca z PVC 20x1,5 mm,
d) warstwa przesgczajgca z grysu bazaltowego 4+8 mm otoczonego kompozycjg
epoksydowa.



Nalezy stosowaC kruszywo jednofrakcyjne, ze skat magmowych, czyste (ptukane),
suche

(o wilgotnosci < 4%) o uziarnieniu 4+8 mm, marki 20 wg PN-B-06712:1986 [9].

Jezeli producent drenu nie podaje inaczej, mozna stosowa¢ dwusktadnikowg zywice
epoksydowa, modyfikowang, o podstawowych wiasciwosciach podanych w tablicy 2.

Tablica 2. Wymagania dla zywicy epoksydowej

Lp. | Wiasciwosé Jednostka | Wymagania | Metoda badan wg
1 | Wyglad zewnetrzny - wg *) ocena organoleptyczna
56 PN-EN ISO 527-2:1998
5 Wytrlzyma.’fosc na | vipa >55 10]
rozcigganie

- PN-EN ISO 527-2:1998
3 | Wydtuzenie % > 30 [10]
4 | Twardo$é¢ wg Shore’'aD | - 60 + 80 DIN 53 505:2000 [11]

*) Zywica powinna byé barwy okreslonej przez producenta. Po uptywie czasu
utwardzania, po dotknieciu powierzchni prébki nie powinno sie stwierdzi¢ na palcach
widocznych sladéw zywicy.

e) spirala g 10 ze stali St3SX-b wg PN-H-93215:1982 [5] (Srednica 250 mm, skok 50
mm, wysokos¢ 225 mm).

2.3.2.2. Zakotwienie za pomoca kotew stalowych

Elementy zakotwienia:
a) Kotew:
— blacha 12x14x160 mm ze stali St3S wg PN-S-10052:1982 [4] lub réwnowazne;j
wg PN-EN 10025-2:2007 [3],
— prety @ 12 mm ze stali A-Il lub A-IlIN wg PN-H-93215:1982 [5].
c) zalewka z zaprawy niskoskurczowej o wiasciwosciach wg tablicy 1.

2.3.3. Zabezpieczenie antykorozyjne

Wszystkie elementy stalowe balustrad powinny by¢é przez producenta
zabezpieczone antykorozyjnie przez ocynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN ISO
1461:2000 [2]. Jezeli dokumentacja projektowa tak zaktada, elementy balustrad powinny
by¢ dodatkowo pokryte powtokami malarskimi. Na powierzchnie ocynkowane ogniowo
nalezy stosowac jeden z systemdw podanych w tablicy 3.

Tablica 3. Powtoki malarskie stosowane na zabezpieczeniu z ocynkowania ogniowego

Nr Powtoka Powloka Powtoka Grubos¢ catkowita
systemu | gruntowa | miedzywarstwowa | nawierzchniowa | suchych powtok (um)

C1 PVC PVC PVC 160 + 400




C2 AY AY AY 160 + 400

PUR

AY .
C3 EP EP PS 160 + 320

gdzie:

EP - farby epoksydowe,

PUR - farby poliuretanowe,

AY - farby akrylowe alifatyczne,

PS - farby hybrydowe polisiloksanowe.

3. SPRZET

3.1. Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w ST DM.00.00.00,Wymagania ogolne”
[1], pkt 3.

3.2. Sprzet do wykonania roboét

Balustrady nalezy montowac recznie.

Do wykonania rob6t Wykonawca powinien dysponowac lekkim sprzetem - spawarka,
sprzetem do prostowania elementow balustrady, sprzetem do malowania recznego lub
natryskowego. Do przygotowania zaprawy niskoskurczowej nalezy stosowac¢ mieszadto
wolnoobrotowe.

4. TRANSPORT

4.1. Ogdélne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w ST DM.00.00.00,Wymagania
ogolne” [1], pkt 4.

4.2. Transport segmentéw balustrady

Transport segmentdéw balustrady moze sie odbywac¢ dowolnymi srodkami transportu
z zachowaniem ogolnych warunkéw bezpiecznego transportu stalowych elementow
konstrukcyjnych. Podzestawy balustrady na czas transportu nalezy stezy¢ np. za
pomocg pretéw & 10 mm przyspawanych spoinami punktowymi.

Elementy nie powinny wystawacC poza gabaryt srodka transportu. W czasie transportu
nalezy zwraca¢ uwage, aby nie zostata uszkodzona powtoka antykorozyjna. Stalowe
elementy pokryte powtokg gruntujgcg powinny by¢ przechowywane w odpowiednich
warunkach. Elementy zagruntowane, ale bez miedzywarstwy powinny by¢ chronione



przed wptywami temperatury. W trakcie transportu elementy te powinny byc¢
zabezpieczone gumowymi lub filcowymi podktadkami przed obtarciami. Zagruntowane
elementy powinny by¢ sktadowane na drewnianych, betonowych lub stalowych paletach
z 30 cm przeswitem nad ziemig. Zagruntowane elementy mogg byc transportowane
tylko po catkowitym wyschnieciu farby.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogodlne zasady wykonywania robét

Ogolne zasady wykonywania robo6t podano w ST DM.00.00.00,Wymagania ogolne” [1],
pkt 5.

Materiat z rozbiérki starych (uszkodzonych) barier jest wiasnoscia Zamawiajgcego
i zostanie przewieziony przez Wykonawce na plac sktadowy wskazanego przez
Inspektora Obwodu Drogowego: w Babicach (ul. Zakopianska 10) lub w Ketach
(ul. Btonie 17).

5.2. Zasady wykonywania robét

Sposob wykonania robét powinien by¢é zgodny z ST i ustaleniami z Inspektorem.
Podstawowe czynnosci przy wykonywaniu robét obejmuija:

— roboty przygotowawcze,

— demontaz balustrady,

— montaz balustrady,

— roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Natychmiast po stwierdzeniu uszkodzenia bariery w zakresie stwarzajgcym zagrozenie
dla uczestnikédw ruchu, nalezy usung¢ z drogowego obiektu inzynierskiego elementy
stwarzajgce zagrozenie, a miejsce to nalezy zabezpieczy¢ przez odpowiednie
oznakowanie.

Przed przystgpieniem do wykonania rob6t remontowych nalezy okreslic:
- rodzaj bariery, ktéry ulegt uszkodzeniu,

- dlugos¢ uszkodzonej bariery,

- elementy wymagajgce zdemontowania i wymiany na nowe,

- kolejnosc, sposob i termin wykonania robét remontowych.

Sposéb i termin naprawy nalezy uzgodni¢ z Inspektorem.

5.4. Montaz balustrady

5.4.1. Montaz balustrad ze stupkami mocowanymi we wnekach



Kolejnos¢ montazu balustrad ze stupkami mocowanymi we wnekach obejmuje

czynnosci:

1) w ptycie chodnika (przed jej betonowaniem) nalezy uformowacC wneki pod stupki
balustrady. Wymiary wnek powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowg lub
wedtug zatgcznika 11. W trakcie formowania wneki nalezy wokot niej zamontowac
i zastabilizowac spirale (tak, aby nie przesuneta sie w trakcie betonowania chodnika)
oraz osadzi¢ rurke odsgczajgca,

2) nalezy ustawi¢ stupki podzestawéw balustrady we wnekach i wyregulowaé balustrade
wysokosciowo. Stupki, w swojej dolnej czesci muszg byC zaopatrzone
w przyspawane do nich, stalowe elementy dociskowe. Stupki muszg by¢ osadzone
na gtebokos¢ nie mniejszg niz 18 cm,

3) wokdét stupka balustrady nalezy wykona¢ warstwe przesgczajgcg, na wysokosé okoto
3,5¢cm,

4) reszte wneki nalezy wypetni¢ zaprawg niskoskurczowg i uformowac jg u goéry wneki
tak, aby odptyw wody odbywat sie na zewnatrz.

Nawierzchnie epoksydowg na chodniku nalezy wykona¢ po stwardnieniu zaprawy

niskoskurczowej.

5.4.2. Montaz balustrad ze stupkami mocowanymi za pomoca kotew

Kolejnos¢ montazu balustrad ze stupkami mocowanymi za pomocg kotew obejmuje

czynnosci:

1) w ptycie chodnika, przed jej zabetonowaniem, nalezy osadzi¢ blachy z kotwami i tak
zastabilizowaé, aby nie przesunety sie w czasie betonowania. Blachy powinny by¢
osadzone 35 mm ponizej poziomu chodnika,

2) nalezy ustawi¢ stupki i wyregulowac¢ je wysokosciowo, ewentualnie stosujgc kliny
wyrownawcze,

3) przyspawac stupki do blach z kotwami,

4) uzupetni¢ powtoki antykorozyjne uszkodzone w trakcie spawania,

5) wneki na stupki balustrady nalezy wypetni¢ zaprawg niskoskurczows.

Nawierzchnie epoksydowg na chodniku nalezy wykona¢ po stwardnieniu zaprawy

niskoskurczowe.

5.4.3. Zabezpieczenie antykorozyjne

Roboty zwigzane 2z zabezpieczeniem antykorozyjnym nalezy wykona¢ zgodnie
z “Zaleceniami do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji
stalowych drogowych obiektow mostowych” IBDiM Warszawa 1999.

5.4.3.1. Ocynkowanie ogniowe

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania ogniowego elementow stalowych
zgodnie z wymogami normy PN-EN ISO 1461:2000 [2], zostanie wykonane w wytworni.
Na placu budowy, przed przystgpieniem do spawania nalezy usung¢ powtoke cynku
z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich elementow nalezy w miejscu spawéw
uzupetni¢ ubytki ochrony antykorozyjnej przez reczne natozenie kilku warstw farby



cynkowej, az do uzyskania o 30 um wiecej niz grubos¢ pierwotnej powtoki. Nalezy
rowniez uzupetni¢ ubytki powtoki cynkowej powstate w czasie transportu i montazu,
zgodnie z zaleceniami Inspektora.

5.4.3.2. Malowanie

Jezeli dokumentacja projektowa tak podaje, elementy balustrady nalezy dodatkowo
pokry¢C powtokami malarskimi. Powioki cynkowe zanurzeniowe nie wymagajg
uszczelniania przed malowaniem, powinny by¢ jednak stosowane specjalne systemy
malarskie, ktére majg dobrg przyczepnos¢ do tego typu powierzchni (wg tablicy 3).
Czynnosci zwigzane z malowaniem obejmuja:

a) Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo do naktadania farb

Miejsca uszkodzen powilok metalowych nalezy zabezpiecza¢ farbami, ktére sg
zawiesing zmikronizowanego cynku w zywicy weglowodorowej (powyzej 99,5% wag.
cynku w suchej powtoce).

Zapewnienie trwatosci powtok malarskich na powierzchniach ocynkowanych ogniowo
mozna uzyskac:

1) malujgc powierzchnie w wytworni po usunieciu zanieczyszczen powstatych w czasie
jej wytwarzania, nalezy nanies¢ wtedy warstwe gruntu natychmiast po ocynkowaniu,
grubosc¢ powtoki 50 + 80 um,

2) doktadnie przygotowujgc powierzchnie cynku przed malowaniem i nanoszgc powtoki
malarskie na czystg uszorstniong powierzchnie.

Metody przygotowania powierzchni cynku przed malowaniem obejmuja:

1) mycie wodg pod cisnieniem (max. 10 MPa, ewentualnie z dodatkiem NaOH lub
amoniaku do lekko alkalicznej wartosci pH i sptukiwanie wodg),

2) mycie rozpuszczalnikami organicznymi,

3) delikatne  omiatanie powierzchni cynku strumieniem odpowiednio
wyselekcjonowanego scierniwa,

4) zastosowanie cienkiej, dobranej przez producenta farb powtoki wigzgce;j.

Jezeli producent farb, ani ST nie przewidujg inaczej, jako metode przygotowania
powierzchni zaleca sie metode umycia powierzchni wodg pod cisnieniem i delikatne
omiecenie $cierniwem 0,4 + 0,6 mm z przewagg drobnych frakcji pod katem nie
wiekszym niz 60°C. Nalezy zwracaC uwage, aby nie uszkodzi¢ przy tym powioki
cynkowej. Poniewaz na przygotowanej w ten sposob powierzchni tworzg sie szybko
tlenki cynku, nalezy przeprowadza¢ te prace w dobrych warunkach pogodowych
(temperatura powyzej 100C i wilgotno$¢ ponizej 70%) i mozliwie szybko (koniecznie
tego samego dnia) nanosi¢ powtoki malarskie.

b) Warunki naktadania farb

Podczas schnigcia i utwardzania powtok malarskich nalezy zapewni¢ warunki otoczenia
zgodnie z kartami technicznymi produktu. Podczas wykonywania kazdej kolejnej powtoki
konieczne jest:

1) przestrzeganie czasu natozenia kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami producenta
farb,



2) sprawdzenie czy poprzednia powtoka w procesach miedzyoperacyjnych nie ulegta
zabrudzeniu i ewentualne usuniecie zabrudzenia.

Jezeli przerwa w nanoszeniu powtok byfta dtuzsza niz zalecana w karcie techniczne;j
danej farby lub dtuzsza niz 1 miesigc dla powtok epoksydowych (jesli producent nie
zaleca inaczej), powierzchnie przed naktadaniem kolejnej warstwy nalezy uszorstni¢
poprzez omiecenie drobnym scierniwem (frakcji 0,4+0,8 mm z przewagg frakcji drobnej;
kat czyszczenia nie wiekszy niz 60°). Nie dopuszcza sie uaktywniania powierzchni
substancjami chemicznymi zagrazajgcymi sSrodowisku (np. rozpuszczalnikami
zawierajgcymi weglowodory aromatyczne).

Jesli dokumentacja projektowa, ani ST nie podajg inaczej, w wytworni powinny zostac
naniesione wszystkie powtoki zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjatkiem powtoki
ostatniej, ktorej naniesienie jest przeniesione na budowe. Wykonawca powinien
zaopatrzy¢ sie w dostateczng ilos¢ farby nawierzchniowej, aby z tej samej farby mozna
byto dokonywac poprawek na budowie.

c) Naktadanie kolejnych powtok

Kolejne powtoki malarskie nalezy wykonywac nastepujgco:

1) warstwe gruntujgcg nalezy nakfada¢ na odpowiednio przygotowang ocynkowang
powierzchnie — suchg, pozbawiong produktéw korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zaleca sie
naktada¢ farbe natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym. Spoiny i krawedzie
powinny by¢ doktadnie pokryte farbg gruntujgcg, a przy krawedziach, przeznaczonych
do pdzniejszego spawania nalezy pozostawi¢ nie pomalowane pasy szerokosci 50 mm.
Pasy te powinny w czasie transportu by¢ chronione przy zastosowaniu: - spawalnego
primera, ktéry zapewni tymczasowg ochrone na okres przynajmniej 12 miesiecy. Srodek
ten powinien by¢é kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lub pasy nalezy
chroni¢ przy pomocy:

— primera natryskiwanego (grubos¢ warstwy okoto 20 mikronéw, usuwanego przed
spawaniem,

— papieru.

2) drugg warstwe (miedzywarstwe) mozna nakfadaé po uptywie czasu zalecanym przez
producenta, w zaleznosci od temperatury otoczenia, wilgotnosci powietrza irodzaju
farby  ( zwykle w temp. 20° C wynosi on 2 godz.). Przed utozeniem drugiej warstwy
farby nalezy przeprowadzi¢ ewentualne, zalecane przez producenta farb przygotowanie
powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcji ewentualnie zszorstkowanie
mechaniczne. Powierzchnia powinna by¢ sucha, pozbawiona ttuszczu, kurzu i soli.
Farbe nalezy nakfada¢ natryskiem bezpowietrznym. Temperatura farby w trakcie
naktadania powinna wynosi¢ co najmniej 15°C. Warstwe nawierzchniowg mozna
naktadac po uptywie czasu podanego przez producenta systemu ( w temp. 20°C wynosi
on zwykle 8 godz.).

3) po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowaniu i zmontowaniu powierzchnie
stalowe pokryte miedzywarstwg powinny zostaé umyte i pokryte warstwg
nawierzchniowg. Jezeli uptyngt dopuszczalny, przez producenta farb, okres miedzy
natozeniem miedzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, miedzywarstwe nalezy poddac
obrébce zaleconej przez producenta systemu malowania. Przed naniesieniem warstwy
nawierzchniowej Inzynier powinien odebra¢ wczesniej utozone warstwy i zleci¢
ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania iztgcza nalezy
uzupetnié¢ tym samym, jak w wytwérni, systemem powtokowym. Warunki aplikacji, jak



i sezonowanie farb muszg by¢ zgodne z wymaganiami producenta. Jesli miedzywarstwa

nie wymaga naprawy powierzchnie nalezy przygotowa¢ do naktadania warstwy

nawierzchniowej:

— calg powierzchnie nalezy umyC¢ wodg, aby usung¢ zabrudzenia, zattuszczenia

I zanieczyszczenia jonowe (najlepiej ciepta wodg z dodatkiem biodegradowalnego

detergentu, a nastepnie sptukac czysta woda),

— przygotowac powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie
farb (uszorstnienie powierzchni, itd.).

Warstwe nawierzchniowg nalezy nakfada¢ na suchg powierzchnig, pozbawiong

zanieczyszczen, wolng od ttuszczu i kurzu. Zaleca sie stosowanie natrysku

bezpowietrznego. Czas schniecia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 + 8 godz., czas

petnego utwardzenia powtoki 7 dni.

Na budowie malowanie nalezy zakonczy¢ na godzine (w temp. 20°C) przed zachodem

stonca. Umozliwi to wyschniecie powioki przed osadzeniem sie wieczornej rosy.

Powtoka, w okreslonym przez producenta, okresie utwardzania musi by¢ zabezpieczona

przed nadmierng wilgocia.

5.5. Roboty wykonczeniowe

Do robdt wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z dostosowaniem wykonanych roboét
do warunkéw budowy obiektu i roboty porzgdkujace.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robét

Ogdlne zasady kontroli jakosci robét podano w ST DM.00.00.00[1] ,Wymagania ogdlne”,
pkt 6.

6.2. Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystgpieniem do robot Wykonawca powinien:

- uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajgce wyroby budowlane do obrotu
i powszechnego stosowania (certyfikaty zgodnosci, deklaracje zgodnosci, aprobaty
techniczne, ew. badania materiatdbw wykonane przez dostawcow itp.), potwierdzajgce
zgodnos¢ materiatdw z wymaganiami pktu 2 niniejszej specyfikaciji,

- ew. wykona¢ wiasne badania wiasciwosci materiatéw przeznaczonych do wykonania
roboét, okreslone w pkcie 2 lub przez Inspektora,

- sprawdzi¢ cechy zewnetrzne elementéw balustrady (sprawdzenie wyglgdu
zewnetrznego elementéw balustrady nalezy przeprowadzi¢ na podstawie ogledzin
przez ocene uszkodzeh na powierzchni poszczegdlnych elementow oraz
kompletnosci balustrady).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inspektorowi do

akceptacji.



6.3. Kontrola materiatéw
6.3.1. Kontrola konstrukcji stalowej balustrady

Materiaty nalezy sprawdzaC na podstawie atestéw producenta, potwierdzajgcych ich
zgodnos¢ z wymaganiami ST oraz zgodnos¢ z istniejgcg balustrada.

6.3.2. Kontrola materiatéw malarskich

Przed przystgpieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej
dostawie deklaracje zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polskg Normg lub
aprobatg techniczng. Materiaty, na podstawie powyzszych dokumentow, powinny
spetniaC wymagania podane w pkcie 2 niniejszej ST. Materiaty nie spetniajgce
wymogow nalezy wyeliminowac¢. Przed wbudowaniem materialtu Wykonawca musi
przedstawi¢ Inzynierowi karty techniczne poszczegdlnych materiatow. Przed
rozpoczeciem malowania nalezy doswiadczalnie wustali¢ parametry malowania.
Wykonawca powinien przeprowadzi¢ prébne malowanie powierzchni za pomocg
wybranego systemu farb i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma
obowigzek kontrolowac lepkos¢ materiatu malarskiego kazdego pojemnika.

6.4. Kontrola montazu balustrady

Jezeli dokumentacja projektowa, ani ST nie podajg inaczej, mozna przyjg¢ nastepujace
dopuszczalne odchytki montazu balustrad:

- odchylenie stupka od pionu + 0,5%,

- odchytka w odlegtosci ustawienia stupka od krawedzi jezdni + 0,5 cm,

- odchytka od prostoliniowo$ci wykonanej (wymienianej) balustrady 0,5%.

Nalezy skontrolowac styki potgczen wymienionych balustrad, styk stupka z powierzchnig
betonu chodnika - powinien by¢ szczelny, a zaprawa niskoskurczowa tak uformowana,
aby odptyw wody byt na zewnatrz.

6.5. Kontrola zabezpieczenia antykorozyjnego balustrady
6.5.1. Kontrola ocynkowania ogniowego

Wykonanie ocynkowania ogniowego nalezy sprawdzi¢ zgodnie z PN-EN ISO
1461:2000][2].

6.5.2. Kontrola malowania

6.5.2.1. Kontrola przygotowania powierzchni do malowania

a) Wizualna ocena stanu powierzchni

Wizualng ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie suchosci, braku zapylen

i zanieczyszczen olejami i smarami.
b) Kontrola odttuszczenia



Powierzchnia badana zgodnie z ISO/DIS 8502-7 [6] powinna wykazywa¢ brak
zattuszczenia.

c) Badanie skutecznosci odpylenia

Stopien zapylenia badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000 [7] powinien byC nie
wyzszy niz 3.

d) Kontrola zanieczyszczen jonowych (w przypadkach watpliwych)

Poziom zanieczyszczen jonowych badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002 [12]
powinien wynosic¢ ponizej 15 mS/m.

6.5.2.2. Kontrola naktadania powtok malarskich

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod kgtem sprawnosci
uzytego sprzetu i techniki naktadania materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen
dotyczacych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia swiezo wykonanych powtok oraz
przestrzegania czasu schniecia i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajgc nanoszenie powiok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu
i materiatow nalezy na biezgco kontrolowa¢ grubo$¢ naktadanej warstwy mierzac jej
grubos¢ na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13] metoda
7B.

Nalezy kontrolowac¢ tzw. ,wyrabianie”, czyli pogrubienie powioki wykonywane po
wyschnieciu naniesionej powiloki na krawedziach, szczelinach, spoinach. Do
,wyrabiania” nalezy stosowac farbe w innym kolorze niz kolor danej powtoki.

6.5.2.3. Sprawdzenia jakosci wykonanych powtok

Wykonawca wykaze, ze poszczegolne powioki malarskie zostalty wykonane zgodnie z

przedmiotowymi normami, dokumentacjg projektowg i ST:

— po zagruntowaniu,

— po wykonaniu miedzywarstwy, przed wysytkg z warsztatu,

— po wykonaniu warstwy nawierzchniowe;.

Ocene jakosci powtok malarskich przeprowadza sie kontrolujgc:

— wyglad zewnetrzny powtoki (ocena niedomalowan, zaciekéw, wirgcen, zmarszczen,
cofania sie wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania z pekajgcymi
pecherzami, spekan, skorki pomaranczowej, suchego natrysku, podnoszenia,
zgodnosci koloru z projektowanym),

— grubosc¢ powitok,

— przyczepnosé powiok,

— twardosc¢ powtoki.

a) Sprawdzenie wyglagdu zewnetrznego powioki

Oceny wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy swietle dziennym lub sztucznym

o mocy 100 W z odlegtosci 0,5 + 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji

przyjmuje sie obszar w ksztatcie kwadratu o boku 10 cm (lub odpowiednio mniejszym w

przypadku szczeblinek), dobrze widoczny z odlegtosci 0,5 + 1,0 m. Nalezy przyja¢ 5

miejsc obserwaciji.

Powtoki posrednie nie powinny wykazywaé¢ wad niedopuszczalnych, tzn.:

— grubych zaciekéw w formie firanek z wystepujgcymi na nich specherzeniami powtoki,

— grubych zaciekow kohczgcych sie kroplami farby,



— skorki pomaranczowej i kraterow wynikajgcych z podnoszenia sie pokrycia,

— kraterow przebijajgcych powtoke do podtoza,

— duzych specherzen,

— zmarszczen, spekan wgtebnych,

— spekan deseniowych.

Wystgpienie chocby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym
fragmencie powierzchni. Dla powtoki nawierzchniowej wymagana jest klasa |l wyglgdu
powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa lll na maksymalnie 30% miejsc
obserwacji (wg tablicy 4).

Tablica 4. Klasy jakosci powtok malarskich

Wady powtoki Klasa Il Klasa lll

Kolor zgodny z kartg kolorow;
nieznaczna zmiana odcienia na
zaciekach

Zmiana koloru
i odcienia

Kolor zgodny z kartg koloréw;
nieznaczne rdéznice w odcieniu

Pojedynce zanieczyszczenia
Zanieczyszczenia | wmalowane w powtoke lub
mechaniczne osadzone w warstwie
nawierzchniowej

Zanieczyszczenia w formie
pojedynczych zgrupowan, ktérych
pow. nie przekracza 1 cm?

Nieznaczne zacieki
Zacieki uwidaczniajgce sie jedynie
zmiang odcienia powtoki

Mate, ptaskie niekonczgce sie
kroplami farby

Uktucia igta,
kratery

Dos¢ liczne uktucia igta,

Pojedyncze uktucia igtg pojedyncze kratery

Drobne zmarszczenia, nieznaczna
skérka pomaranczowa,
niedopuszczalne spekania

i specherzenia

Zmarszczenia,
specherzenia,
skorka pomaran-
czowa, spekania
powierzchniowe

Bardzo nieznaczne drobne
zmarszczenia, niedopuszczalne
spekania, skorka
pomaranczowa i specherzenia

b) Sprawdzenie grubosci powtoki

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13]. Wyniki pomiarow
przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spetniaé wymog, aby 90% wynikéw
pomiaréw wykazywato nie nizszg od wartosci nominalnej, a najwyzej 10% pomiardéw
moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Maksymalna grubos¢ nie moze
by¢ wieksza od dwukrotnej grubosci nominalnej, lecz nie wigksza niz 600(Jm. Liczbe
punktéw pomiarowych nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2000 [13].

c) Sprawdzenie przyczepnos$ci powtoki




Przyczepnos¢ powtok badana metodg odrywowg (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004
[14] powinna wynosi¢ nie mniej niz 5MPa. Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych
metod nalezy uzupeli¢ zniszczong powiloke malarskg tym samym systemem
lakierowym, ktéry stosowano uprzednio przy malowaniu. Nalezy przyjg¢ 5 punktow
pomiarowych.

d) Twardos¢ powtoki

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

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogodlne zasady obmiaru robét
Ogodlne zasady obmiaru robé6t podano w ST DM.00.00.00,Wymagania ogélne” [1],
pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiaru jest m (metr) zamontowanej balustrady.
8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogodlne zasady odbioru roboét

Ogdlne wymagania dotyczgce odbioru rob6t podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania
ogolne”, pkt.8.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z zakresem ustalonym z Inspektorem i ST,

jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 daty wyniki

pozytywne. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy

uznac¢ za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowigzany

doprowadzi¢ roboty do zgodnosci i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

Przewiduje sie nastepujgce rodzaje odbioréw robot:

a) odbiér koncowy — polegajgcy na sprawdzeniu ilosci i jakosci wykonanych robét
zgodnie z ST,

b) odbiér gwarancyjny, przed uptywem okresu gwarancyjnego dla wykonanych robot.

8.2. Odbiér robét ulegajacych zakryciu
Odbiorowi robét ulegajgcych zakryciu podlegaja:
— zamontowanie kotew,

— wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowania ogniowe oraz warstw
malarskich: gruntowej i miedzywarstwy.



9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogodlne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w ST DM.00.00.00,Wymagania
ogolne” [1], pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena jednostki obmiarowej obejmuje:

— roboty przygotowawcze i pomiarowe,

— oznakowanie miejsca robot,

— zakup, transport i sktadowanie materiatow,

— zakup i dostarczenie pozostatych czynnikow produkciji,

— demontaz uszkodzonych elementéw balustrad i odwiezienie na Obwéd Drogowy

— wykonanie i zazbrojenie wnek na stupki z zamontowaniem rurki odptywowej i warstwy
odsgczajgcej lub montaz kotwy stalowej w betonie chodnika,

— montaz stupkéw balustrady do kotew lub osadzenie stupkéw we wnekach,

— wyregulowanie wysokosciowe i w planie balustrady,

— wykonanie dylatacji balustrady,

— wykonanie uszczelnien podstaw stupkéw,

— zabezpieczenie antykorozyjne balustrady przez ocynkowanie ogniowe i ewentualnie
przez pokrycie farbami,

— wykonanie badan kontrolnych wg pkt. 6,

— oczyszczenie terenu robot i po rozbiorkach.

Cena uwzglednia rowniez zaktady, odpady i ubytki materiatowe oraz oczyszczenie

miejsca pracy.

9.3. Sposdb rozliczenia rob6t tymczasowych i prac towarzyszacych

Cena wykonania roboét okreslonych niniejszg ST obejmuje rowniez:

— roboty tymczasowe, ktére sg potrzebne do wykonania robét podstawowych, ale nie
sg przekazywane Zamawiajgcemu i sg usuwane po wykonaniu robot podstawowych,

— prace towarzyszgce, ktére sg niezbedne do wykonania robo6t podstawowych,
niezaliczane do robét tymczasowych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy

1. PN-EN Powltoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg
ISO 1461:2000 (cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania
2. PN-EN 10025- Woyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych.
2:2007 Czes¢ 2: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych
niestopowych
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10.

11.

12.
13.
14.
15.
16.
17.
10.2. Inne dokumenty
18.
19.

20.
21.

PN-S-10052:1982
PN-H-93215:1982

ISO/DIS 8502-7

PN-EN
ISO 8502-3:2000

PN-B-04500:1985

PN-B-06712:1986

PN-EN
ISO 527-2:1998

DIN 53505:2000

PN-EN
ISO 8502-9:2002

PN-EN

ISO 2808:2000
PN-EN

ISO 4624:2004
PN-ISO
15184:2001
PN-88/M-69433

PN-88/H-84020

PN-88/H-84023

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie
Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakftadaniem farb
i podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci
powierzchni. Czes¢ 7: Mozliwe do stosowania w warunkach
terenowych analityczne metody oznaczania olejow i smardw
Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i
podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci
powierzchni. Ocena pozostatosci kurzu na powierzchniach
stalowych przygotowanych do malowania (metoda z tasmg
samoprzylepng)
Zaprawy budowlane.
I wytrzymatosciowych
Kruszywa mineralne do betonu (zastgpiona przez PN-EN
12620:2004)

Tworzywa sztuczne. Oznaczanie wiasciwosci
mechanicznych przy statycznym rozcigganiu. Warunki badan
tworzyw sztucznych przeznaczonych do prasowania, wtrysku
i wyttaczania

Prifung von Kautschuk und Elastomeren — Harteprifung
nach Shore A und Shore D (Badania gumy i elastomerow.
Badanie twardosci metodg Shore A i D)

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb
i podobnych produktéw. Badania stuzgce do oceny czystosci

Badania cech fizycznych

powierzchni. Czes¢ 9: Terenowa metoda
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych
w wodzie

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki
Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci
Farby i lakiery. Sprawdzenie twardosci metodg otéwkowg

Spawalnictwo. Elektrody otulone do spawania stali
niskoweglowych i stali o podwyzszonej wytrzymatosci.
Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogélnego
stosowania. Gatunki.

Stal okreslonego zastosowania. Gatunki

Katalog detali mostowych, GDDKIA, Warszawa, 2002/2004
Procedura badawcza IBDiM nr PB-TM-X3

Procedura badawcza IBDIM nr TWm-31/97

Procedura badawcza IBDiM Nr SO-3



11. ZALACZNIK

PRZYKLAD BALUSTRADY Z PLASKOWNIKOW (wg [16])
(wymiary w mm)

<140*  .140~  WIDOK Z BOKU 150 WARIANTOWE ZAKONCZENIE
17 A Al BALUSTRADY
e -
N
| e
i
>200] | 2000 L 2000 | 2000 Al | zzooJ:_
S 1 1 Bl l; 7 ;
- — % (1T
=) !
| 8 |
[s2]
=y |
o
| < |
>200 2000 2000 2000 B, 5200
A-A ! B-B
- 1:10 e
— 100x12 100 = 100x12 /&/
ﬁ |
777 yd
g aa> 100/ =
N

_a4> 140"

a3\ 140 N
=3 50x10 7 3
= 100x12
. aSE 50
o
o0} *
= 50x10 RN ’8“
958 = 5 @
~— o N
= 50x10 - D o
860 (960 ol 2
[+0]
= 100x12 *
a3\ 50
_=350x10 Aa;%&
\}Z N = 50x10
_ad4N\ 1407 S ~
At } —
Sy A__a4_ 140". 8
N

*) Wysoko$¢ zalezna od rodzaju obiektu i uzytkowania chodnika:

1100 mm - przy chodnikach dla pieszych; 1200 mm - przy $ciezkach rowerowych;
1300 mm - nad liniami kolejowymi z ruchem pieszych na obiekcie;

**) Wymiar dotyczy przeswitu;

***) dotyczy polaczenia przeciagéw ze stupkiem;




Przyktady zamocowania

stupkéw balustrady do plyt chodnika przy
cienkowarstwowej nawierzchni z zywic epoksydowych

(1) element dociskowy = 50x10x130
7/ 7] przyspawany obustronnie do stupka

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

@ warstwa przesaczajgca z grysu bazaltowego
4+8 mm otoczonego kompozycjg epoksydowsa,
wykonywana po ustawieniu stupkéw balustrady.

Dno wneki na stupek i boczne jej ptaszczyzny
do wysokosci warstwy odsgczajacej pokryte

zywicg dostosowang do stopnia zawilgocenia
150 betonu ptyty chodnika

@ spirala @10, stal St3SX-b ($rednica 250 mm, skok 50 mm,
Szczegot "A" 025 wysokos$¢ 225 mm)
1.2 194 0212 /1.9 @ nawierzchnia cienkowarstwowa, stanowigca uszczelnienie
|
pierécien stabilizyjacy * -

gémej powierzchni betonu chodnika i zaprawy wypetniajacej
wneki stupkéw, wprowadzona na dolne odcinki stupkow

X powierzchniowe zabezpieczenie antykorozyjne
_T__ - - 4\(_

20

220 |,

Zamocowanie we wnekach ptyt chodnika



stupek balustrady
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Al + { 7]| @zalewka z zaprawy niskoskurczowej

@nawierzchnia cienkowarstwowa
stanowigca uszczelnienie
goérnej powierzchni betonu chodnika
i zalewki stupkéw, wprowadzona
na dolne odcinki stupkow

powierzchniowe zabezpieczenie
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Zamocowanie do blach zakotwionych w ptycie chodnika



