Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robét Budowlanych M.19.01.04

M.19.01.04 BALUSTRADY NA OBIEKTACH MOSTOWYCH

1. WSTEP
2. Przedmiot STWiIORB

Wymagania Ogolne dla Robdét odnoszg sie do wymagan wspdélnych dla poszczegdlnych wymagan
technicznych dotyczacych wykonania i odbioru Robét, przewidzianych do wykonania w ramach realizacji zadania:
,Przebudowa mostu nad zalewem rz. Nysa Klodzka w ciggu drogi powiatowej nr 1508 O w km 12+270 w Lewinie
Brzeskim”.

1.1  Zakres stosowania ST

STWIORB jest stosowana jako dokument kontraktowy przy realizacji Robot wymienionych w punkcie 1.1.

1.2  Zakres robot objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét zwigzanych z wykonaniem i odbiorem
balustrad na obiektach mostowych zgodnie z Programem Funkcjonalno — Uzytkowym.

1.3  Okreslenia podstawowe
Okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w ST
D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdélne” [1] pkt 1.4.

1.4  Ogoélne wymagania dotyczace robot

Ogolne wymagania dotyczgce robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogodlne” [1], pkt 1.5. Wykonawca Robot
jest odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z PFU, Dokumentami Wykonawcy i poleceniami
Inzyniera.

2  MATERIALY

2.1  Ogodlne wymagania dotyczace materiatéw
Ogolne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i skladowania, podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne” [1] pkt 2.

2.2 Konstrukcja balustrady

Przedmiotem niniejszych STWIORB jest typowa balustrada z ptaskownikow wykonana wg Katalogu detal
mostowych, GDDKIiA, Warszawa 2002, 2004

Za zgoda Zamawiajgcego i po akceptacji Inzyniera dopuszcza sie wykonanie balustrady przy chodnikach dla obstugi
z ksztattownikéw wg Katalogu detali mostowych, GDDKIA, Warszawa 2002, 2004. Profile powinny byé zgodne z
Katalogiem Detali Mostowych

2.3  Materialy do wykonania balustrady
Materiaty do wykonania robét powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentaciji projektowej i ST.
Do spawania elementéw balustrady nalezy uzy¢ elektrod EB-146 wg PN-88/M-69433.[7]
Wszystkie elementy stalowe balustrad powinny by¢ przez producenta zabezpieczone antykorozyjnie przez
ocynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000 [3] w taki sposdb, aby zapewni¢ trwato$¢ powtoki przez
okres co najmniej 25 lat. Grubo$¢ powtoki metalizacyjnej powinna wynosi¢ 200 pm.
2.3.1. Profile do Wykonania balustrady
Elementy zgodnie z Katalogiem detali mostowych

Profile powinny by¢ wykonane ze stali wg PN-EN 10025-2. Wszystkie ostre krawedzie stalowe powinny byc¢
zaokrgglone promieniem 2 mm

2.3.2. Zakotwienie za pomocg kotew stalowych lub w gniazdach
Elementy zakotwienia:
a) Kotew:
— blacha ze stali wg PN-EN 10025-2:2007,
— prety ze stali A-Il lub A-llIN wg PN-H-93215:1982.
b) zalewka z zaprawy niskoskurczowej w przypadku zakotwienia w gniazdach

2.3.3. Zakotwienie za pomocg kotew stalowych lub w gniazdach

Dopuszcza sie mocowanie stupkéw balustrady za pomocg kotew wklejanych w otwory wiercone w betonie.
Zakotwienie takie powinno by¢ dopuszczone do stosowania w budownictwie mostowym i powinno uzyskaé
akceptacje Inzyniera.

Nalezy stosowa¢ do wykonania balustrady — kotwy systemowe wg Dokumentéw Wykonawcy.

2.3.4. Zabezpieczenie antykorozyjne
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Wszystkie elementy stalowe balustrad powinny by¢ przez producenta zabezpieczone antykorozyjnie przez
ocynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000. Elementy balustrad powinny by¢ dodatkowo pokryte
powtokami malarskimi. Na powierzchnie ocynkowane ogniowo nalezy stosowac jeden z systeméw podanych w
tablicy 1.

Tablica 1. Powtoki malarskie stosowane na zabezpieczeniu z ocynkowania ogniowego

Nr Powtoka Powtoka Powtoka Grubos¢ catkowita suchych
systemu gruntowa miedzywarstwowa nawierzchniowa powtok (pum)
C1 PVC PVvC PVC 160 + 400
Cc2 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.

2.4 Wilasciwosci ogolne materiatow malarskich do zabezpieczenia antykorozyjnego

Wykonawca ma dokona¢ wyboru powtok malarskich i przedstawi¢ odpowiednie dokumenty potwierdzone badaniami.
Inzynier dokona odbioru catkowitego, ktory powinien potwierdzaé wymaganie parametry stawiane przez STWiORB.

Wykonawca bedzie stosowac¢ materiaty malarskie, nalezgce do jednego systemu, nadajgce sie na ocynkowane
powierzchnie stalowe. Kolor farb — zgodny z Dokumentami Wykonawcy.

Nalezy zastosowaé powloke malarska o pietnastoletniej trwatosci w rozumieniu normy I1ISO 12944-2: 2001. Trwato$é
catkowitego zabezpieczenia (zestawu metalizacyjno-malarskiego) powinna wynosi¢ 25 lat. Wykonawca powinien
zastosowa¢ system powilokowy do stosowania na powierzchniach narazonych na wplywy warunkéw
atmosferycznych, okresowy wptyw soli zimowego utrzymania drég okreslony wg zalecen IBDIM Nr 2/9803-004 i
eksploatowanych w srodowisku o kategorii korozyjnosci minimum C4 okreslonej w normie PN-EN-ISO 12944-2:2001.

Przy wyborze rodzaju powtoki nalezy zwréci¢ uwage, czy przez producenta podane jest wyrazne stwierdzenie
przydatnosci do stosowania. Producent powinien okresli¢ jg w pierwszym rzedzie na danych z praktyki, odnoszgcych
sie do podobnych przypadkdéw zastosowan, determinowanych przez warunki srodowiskowe, ksztaft konstrukcji,
przygotowanie powierzchni pod powtoke, sposdb aplikacji materiatu.

2.5 Farby stosowane na poszczegé6lne warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego

Przy wyborze systemu malarskiego nalezy stosowaé zasady podane w ,Zaleceniach do wykonania i odbioru
antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektéw mostowych”, nowelizacja w 2006 r,
stanowigcych Zatacznik do Zarzadzenia nr 15 Generalnego Dyrektora Drég Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca
2006 r, zwanych dalej Zaleceniami.

Zgodnie z Zaleceniami na ocynkowang natryskowo powierzchnie nalezy zastosowac jeden z systemow:

Nazwa systemu | Przygotowanie Grunt Miedzywarstwa Nawierzchniowa Grubos¢
powierzchni catkowita
powtok
malarskich
(um)
Metalizacyjno- Sa3, metalizacja|EP, EP Misc,|EP, EP Misc, EP PUR 240-320
malarski natryskowa, EP (R) (R) AY
powtoka
technologiczna- PS
uszczelniajgca PS lub EP; EP - PS 180-240
(patrz ST | Misc; EP(R)
M.14.02.02.[2))

Na powierzchnie ocynkowane ogniowo nalezy stosowacé jeden z systemdw zgodnych z tabelg nr 1

2.6

Wykonanie podlewki pod stupkami

Pod stopami stupkéw balustrad wykona¢ podlewke z zaprawy niskoskurczowej, lub z materiatlu wchodzacej w sktad
systemu dostawcy balustrady lub dokumentéw dostawcy. Polewke umiesci¢ pod podstawg stupkéw zgodnie z
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instrukcjg i zaleceniami producenta. Jezeli nie ma zalecen i instrukcji producenta polewke nalezy wykonac¢ przed ich
montazem lub w trakcie pod cisnieniem. Podlewka nie jest konieczna, jesli system uwzglednia dostosowania blachy
podstawy do spadku kapy.

DO wykonania matriatu podlewek nalezy stosowac¢ mieszanki szybkowigzgce np. miesznke M38. Parametry podano
w STWIORB M.19.01.02.

2.7 Materialy do przygotowania powierzchni do malowania

Farby beda naktadane na powierzchnie metalizowana, oczyszczong sprezonym powietrzem, wodg z dodatkiem
detergentéw lub w inny sposdb zalecony przez producenta zestawu malarskiego.

3  SPRZET
3.1  Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”[1], pkt 3.
3.2  Sprzet do wykonania roboét

Balustrady nalezy montowac recznie.

Do wykonania robét Wykonawca powinien dysponowac lekkim sprzetem — kluczami pneumatycznymi, wkretarkami,
mieszadtami wolnoobrotowymi spawarka, sprzetem do prostowania elementéw balustrady, sprzetem do malowania
recznego lub natryskowego. Cigzsze elementy nalezy transportowac lekkim dzwigiem lub innym rodzajem sprzetu
przystosowanym do transportu mniejszych elementow stalowych..

4 TRANSPORT

4.1 Ogodlne wymagania dotyczace transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdélne”[1], pkt 4.

4.2  Transport segmentow balustrady

Transport segmentéw balustrady moze sie odbywac¢ dowolnymi $rodkami transportu. Elementy nie powinny
wystawaé poza gabaryt srodka transportu. W warsztacie nalezy wykona¢ odcinki. W czasie transportu nalezy
zwraca¢ uwage, aby nie zostata uszkodzona powtoka antykorozyjna.

Podzestawy balustrady na czas transportu nalezy stabilizowac.

5  WYKONANIE ROBOT

5.1 Ogolne zasady wykonywania robét
Ogolne zasady wykonywania robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdélne”[1], pkt 5.

5.2  Zasady wykonywania robot
Sposob wykonania robét powinien by¢ zgodny z PFU, Dokumentami Wykonawcy i poleceniami Inzyniera.
Podstawowe czynnosci przy wykonywaniu robot obejmuja:

—  roboty przygotowawcze,
—  montaz balustrady,
—  roboty wykonczeniowe.

5.3 Roboty przygotowawcze
Przed przystgpieniem do robét nalezy, na podstawie Dokumentéw Wykonawcy lub wskazan Inzyniera:

— ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robét,

—  okresli¢ kolejnosé, sposdb i termin wykonania robot.

—  Oczysci¢ marki zabetonowane w ptycie chodnikowe;.

—  Zwichrowane elementy balustrady nalezy trwale oznakowac i usung¢ z budowy.

5.4  Montaz balustrady
Podzestawy balustrady nalezy wykona¢ w warsztacie $cisle wedtug Dokumentow Wykonawcy.

Kotwy do mocowania balustrad nalezy mocowaé do zbrojenia przed betonowaniem konstrukcji kap, zgodnie z ST M-
14.01.04.[2], lub montowaé jako kotwy systemowe wklejane (np. typu Hilti). Na obiekcie, po sprawdzeniu
prawidtowosci ustawienia, nalezy stupki balustrad mocowa¢ do systemu kotwienia za pomocg potgczen Srubowych
zgodnie z przyjetym systemem. W balustradach nalezy wykona¢ dylatacje zgodnie z Dokumentami Wykonawcy.

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania ogniowego elementéw stalowych zgodnie z wymogami normy
PN-EN I1SO 1461:2000, zostanie wykonane w Wytwérni. Nalezy uzupetni¢ ubytki powtoki cynkowej powstate w czasie
montazu, zgodnie z zaleceniami Inzyniera.

5.4.1. Zabezpieczenie antykorozyjne poprzez cynkowanie ogniowe

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania ogniowego elementéw stalowych zgodnie z wymogami normy
PN-EN ISO 1461:2000, zostanie wykonane w wytworni. Na placu budowy, przed przystgpieniem do spawania nalezy
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usungé powloke cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich elementéw nalezy w miejscu spawow
uzupetni¢ ubytki ochrony antykorozyjnej przez reczne natozenie kilku warstw farby cynkowej, az do uzyskania o 30
pm wiecej niz grubos¢ pierwotnej powtoki. Nalezy réwniez uzupeti¢ ubytki powtoki cynkowej powstate w czasie
transportu i montazu, zgodnie z zaleceniami Inzyniera

5.5 Przygotowanie powierzchni do malowania
5.5.1. Konstrukcja ocynkowana natryskowo

Konstrukcje stalowg ocynkowang natryskowo nalezy przygotowa¢ do malowania, przez odttuszczenie (wszelkie
zanieczyszczenia state, roztwory soli i zatluszczenia nalezy usungé np. wodg pod cisnieniem, z dodatkiem
detergentdéw). Niezaleznie od tego sposob przygotowania podtoza do malowania powinien $cisle odpowiadac
zaleceniom producenta powtoki.

5.5.2. Konstrukcja ocynkowana ogniowo
Zapewnienie trwatosci powtok na powierzchniach ocynkowanych ogniowo mozna uzyskac:

1) malujgc powierzchnie w wytwdrni po usunieciu zanieczyszczen powstaltych w czasie jej wytwarzania, nalezy
nanies¢ wtedy warstwe gruntu natychmiast po ocynkowaniu, grubo$¢ powtoki 50-80 um

2) dokfadnie przygotowujgc powierzchnie cynku przed malowaniem.

Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo polega na umyciu powierzchni wodg pod cisnieniem i delikatne
omiecenia $cierniwem o granulacji 0,4-0,6 mm z przewaga drobnych frakcji pod katem nie wiekszym niz 60°C.
Nalezy zwraca¢ uwage, aby nie uszkodzi¢ przy tym powtoki cynkowej. Poniewaz na przygotowanej w ten sposob
powierzchni tworzg sie szybko tlenki cynku, nalezy przeprowadza¢ te prace w dobrych warunkach pogodowych
(temperatura powyzej 10°C i wilgotnosci ponizej 70%) i mozliwie szybko (koniecznie tego samego dnia) nanosi¢
powtoki malarskie.

5.6  Warunki wykonywania prac malarskich

Optymalna temperatura powietrza podczas prowadzenia prac malarskich wynosi od + 15 °C do +30°C, a nie powinna
by¢ nizsza niz +5°C. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie moze przekracza¢ 80 %, nie wolno prowadzi¢ robot
malarskich w czasie deszczu, mgty i w czasie wystepowania rosy oraz przy silnym wietrze (4° Beauforta).

Temperatura podtoza powinna wynosi¢ co najmniej +10°C i powinna by¢ o 3°C wyzsza od punktu rosy.

Nalezy przestrzegaé warunku, by $wieza powtoka malarska nie byta narazona w czasie schniecia na dziatanie kurzu i
deszczu. Po 15 wrzesnia prace malarskie powinny by¢ wykonywane pod ostonami z mozliwoscig regulacii
temperatury i wilgotnosci.

Oprécz ww. warunkéw nalezy przestrzegaé warunkéw podanych przez Producenta materiatdw malarskich.

5.7  Przygotowanie materiatéw malarskich oraz sprzetu

Przed uzyciem materiatdbw malarskich nalezy sprawdzi¢ ich atesty jakosci, termin przydatnosci do aplikacji oraz
szczelnos¢ opakowania. Inzynier moze zaleci¢ wykonanie badan kontrolnych danego materialtu wg metod
przewidzianych w odpowiednich normach. Wykonawca zobowigzany jest do ztozenia u Inzyniera sporzadzonych
przez Producenta kart technicznych stosowanych materiatéw i przestrzegania zawartych w nich ograniczen.

Po otwarciu pojemnika z farbg nalezy sprawdzi¢ zgodnie z normg PN-EN I1SO 1513:1999
- stan opakowania,

- ocene kozuszenia,

- ocene konsystencji (np. zzelowanie),

- rozdziat faz,

- obecnos¢ zanieczyszczen,

- ocene osadu.

W przypadku wystgpienia kozucha nalezy go usung¢. Nie nadajg sie do uzytku farby zawierajgce zanieczyszczenia,
zzelowane oraz zawierajgce twardy osad. Osad miekki nalezy wymiesza¢, zeby ujednorodni¢ farbe.

Poza tym kazdy materiat powtokowy nalezy przygotowywac do stosowania scisle wg procedury podanej we wtasciwej
dla danego materiatu karcie technicznej.

Procedura ta powinna zawierac:

- sposob mieszania sktadnikow farb w celu otrzymania jednolitej konsystenciji
- dozowanie sktadnikow

- minimalny czas schniecia dla farby

Jesli to mozliwe nalezy stosowac¢ mieszadta mechaniczne.

W przypadku zastosowania materiatlébw dwu-komponentowych, mieszanie sktadnikéw musi odbywaé sie zgodnie z
zaleceniami producenta, w szczegolnosci w zakresie czasu mieszania i czasu przydatnosci produktu do stosowania.
Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ zuzywania catej ilosci farby w okresie, w ktérym zachowuje ona swojg zywotnosgé.

Sprzet do malowania (pistolety natryskowe, pompy, weze, pedzle) nalezy my¢ bezposrednio po uzyciu
rozpuszczalnikiem zalecanym przez producenta.

5.8 Naktadanie warstw farby
5.8.1. Warunki ogdlne
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Podczas schniecia i utwardzania powlok 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 powloka w procesach miedzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i ewentualne
usuniecie zabrudzenia

W przypadku, gdy kolejng powloke wykonuje sie¢ po przerwie zimowej lub jakiejkolwiek dtuzszej przerwie, nalezy
zbadac¢ poziom zanieczyszczen jonowych. W przypadku przekroczenia dopuszczalnych stezeh nalezy powierzchnie
konstrukcji umy¢ wodg podcisnieniem minimum 20 MPa.

Jezeli przerwa w nanoszeniu powtok byta dtuzsza niz zalecana w karcie technicznej danej farby lub dtuzsza niz 1
miesigc dla powtok epoksydowych (jesli w Aprobacie Technicznej IBDiM nie jest okreslone inaczej), powierzchnie
przed naktadaniem kolejnej warstwy nalezy uszorstni¢ poprzez omiecenie drobnym $cierniwem (frakcji 0,4-0,8 mm z
przewagg frakcji drobnej; kat czyszczenia nie wiekszy niz 60°). Nie dopuszcza sie uaktywniania powierzchni
substancjami chemicznymi zagrazajacymi $rodowisku (np. rozpuszczalnikami zawierajgcymi weglowodory
aromatyczne).

Zaleca sie pierwsze dwie warstwy naktada¢ w wytwdérni, natomiast warstwe nawierzchniowg
na placu budowy, po zmontowaniu catej konstrukgcji.

5.8.2. Nakiadanie kolejnych powtok

e Warstwe gruntujacg nalezy naktada¢ na odpowiednio przygotowang ocynkowang powierzchnie — suchg,
pozbawiong produktéw korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zaleca sie naktadac farbe natryskiem bezpowietrznym lub
powietrznym.

Spoiny i krawedzie powinny by¢ dokfadnie pokryte farba gruntujgca, a przy krawedziach, przeznaczonych do
pozniejszego 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 byé¢ kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lub
- primera natryskiwanego (grubos$¢ warstwy okoto 20 mikronéw, usuwanego przed spawaniem
- papieru
e Drugg warstwe (migdzywarstwe) mozna naktadac po uptywie czasu zalecanym przez producenta, w zaleznosci

od temperatury otoczenia, wilgotnosci powietrza i rodzaju farby

( zwykle w temp. 20° C wynosi on 2 godz.).

Przed ulozeniem 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 fttuszczu, kurzu i soli. Farbe nalezy naktada¢ natryskiem

bezpowietrznym. Temperatura farby w trakcie naktadania powinna wynosi¢ co najmniej 15°C. Warstwe

nawierzchniowg mozna naktada¢ po uptywie czasu podanego przez producenta systemu ( w temp. 20°C wynosi on
zwykle 8 godz.)

e Po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowaniu i zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte miedzywarstwg
powinny zosta¢ umyte i pokryte warstwa nawierzchniowa. Jezeli uptyngt dopuszczalny, przez producenta farb,
okres migdzy natozeniem miedzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, miedzywarstwe nalezy poddac¢ obrobce
zaleconej przez producenta systemu malowania.

Warstwe nawierzchniowa nalezy naktada¢ po utozeniu izolacji, zamontowaniu systemu drenazowego i dylataciji.

Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inzynier powinien odebraé wczesniej utozone warstwy i zleci¢
ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i ztgcza nalezy uzupetni¢ tym samym, jak w
wytworni, systemem powlokowym. Warunki aplikacji, jak i sezonowanie farb musza by¢ zgodne z wymaganiami
producenta. Jesli miedzywarstwa nie wymaga naprawy powierzchnie nalezy przygotowaé do naktadania warstwy
nawierzchniowej:

- cafg powierzchnie nalezy umy¢é woda, aby usung¢ zabrudzenia, zatluszczenia i zanieczyszczenia jonowe
(najlepiej cieptg wodg z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, a nastepnie sptukaé czysta wodg),

- przygotowa¢ powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie farb (uszorstnienie
powierzchni, itd.).

Warstwe nawierzchniowg nalezy naktada¢ na suchg powierzchnig, pozbawiong zanieczyszczen, wolng od tluszczu 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 powtoki przed osadzeniem sie wieczornej rosy. Powtoka,
w okreslonym przez producenta, okresie utwardzania musi by¢ zabezpieczona przed nadmierng wilgocig.

5.9  Warunki dotyczace bezpieczenstwa i higieny pracy

Malowanie moze by¢ operacjg niebezpieczng dla robotnikéw, dlatego podczas naktadania materiatdéw nalezy $cisle
przestrzegaé nastepujgcych wskazéwek:
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- robotnicy pracujgcy wewnatrz pomieszczen muszg mie¢ pyloszczelne, wentylowane kombinezony

- W czasie czyszczenia metodg strumieniowo-$cierng robotnicy muszg nosi¢ dzwiekoszczelne hetmy, przy
czyszczeniu za pomocg szczotek muszg by¢ zaopatrzeni w okulary ochronne

- W czasie transportu, skladowania i malowania powinny by¢ przestrzegane zasady higieny osobistej. W
szczegolnosci robotnicy nie powinni przechowywac jedzenia ani ubran, jak rowniez nie powinni spozywac
positkbw w poblizu miejsca robdét. Do mycia rgk powinni uzywaé bawetnianych szmat namoczonych w
rozpuszczalniku. Po wyschnieciu rozpuszczalnika powinni umy¢ rece mydtem i wodg. Do pielegnacji rak powinni
stosowac specjalne kremy ochronne.

- Materiaty malarskie nie powinny dosta¢ sie do srodowiska.

- Powinny by¢ Scisle przestrzegane zasady ochrony przeciwpozarowe;j.

6 KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1  Ogolne zasady kontroli jakosci robot
Ogodlne zasady kontroli jakosci robot podano w ST D-M-00.00.00 [1] ,Wymagania ogdlne”, pkt 6.

6.2 Badania przed przystapieniem do robot
Przed przystgpieniem do rob6t Wykonawca powinien:
— uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajagce wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania

(certyfikaty zgodnosci, deklaracje zgodnosci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatdbw wykonane przez
dostawcow itp.), potwierdzajgce zgodno$¢ materiatdw z wymaganiami pkt. 2 niniejszej specyfikacji,

— ew. wykona¢ wilasne badania wtasciwo$ci materiatdw przeznaczonych do wykonania robdt, okreslone
w pkt 2 lub przez Inzyniera,

—  sprawdzi¢ cechy zewnetrzne elementéw balustrady (sprawdzenie wygladu zewnetrznego elementéw balustrady
nalezy przeprowadzi¢ na podstawie ogledzin przez ocene uszkodzen na powierzchni poszczegdlnych
elementéw oraz kompletnosci balustrady).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3 Badania w czasie robot

Sprawdzeniu podlegajg prostoliniowos¢ i prawidlowo$¢ wykonania i zamocowania balustrady oraz prawidlowos$c¢
ochrony antykorozyjnej.

Materiaty nalezy sprawdza¢ na podstawie atestéw producenta, potwierdzajgcych ich zgodno$¢ z wymaganiami ST.
Dopuszczalne odchytki montazu balustrad wynosza:

- odchylenie stupka od pionu + 0,5%
- odchytka w odlegtosci ustawienia stupka od krawedzi jezdni + 0,5 cm
- odchytka od prostoliniowosci wykonanej balustrady 0,5%

Badania nalezy wykonac¢ dla kazdej balustrady.

6.4  Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t malarskich
Ogodlne zasady kontroli jakosci robot podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine”[1] pkt.6.

Mozna stosowac jedynie materialy majgce odpowiednie dokumenty dopuszczajgce do obrotu i stosowania w
budownictwie komunikacyjnym, zgodnie z Ustawg z dnia 16 kwietnia 2004 o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r.
Nr 92, poz.881) [36].

Przed przystgpieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej dostawie Deklaracje
zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polskg Normg lub aprobatg techniczng IBDiM. Materiaty, na podstawie
powyzszych dokumentéw, powinny spetnia¢ wymagania podane w pkt.2. niniejszej ST. Materiaty nie spetniajgce
wymogow nalezy wyeliminowa¢. Przed wbudowaniem materiatu Wykonawca musi przedstawi¢ Inzynierowi karty
techniczne poszczegodlnych materiatdw. Przed rozpoczeciem malowania nalezy doswiadczalnie ustalic parametry
malowania. Wykonawca powinien przeprowadzi¢ probne malowanie powierzchni za pomocg wybranego systemu
farb i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obowigzek kontrolowac lepko$¢ materiatu malarskiego
kazdego pojemnika.

Za sprawdzenie przydatnosci materiatow oraz jako$¢ wbudowania odpowiada Wykonawca.
6.5  Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocena przygotowania powierzchni stali do malowania obejmuje:

6.5.1. Wizualng ocene stanu powierzchni

Wizualng ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie suchos$ci, braku zapylen i zanieczyszczen olejami i
smarami

6.5.2. Badanie odtuszczenia:
Powierzchnia powinna wykazywa¢ brak zattuszczenia.
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Ocene ilosciowg przeprowadza sie wg ISO/DIS 8502-7[24] poprzez zdjecie z powierzchni zattuszczeh metoda Bresla
wg PN-EN ISO 8502-6:2000[25] z uzyciem cykloheksanu jako rozpuszczalnika, a nastepnie oznaczenie
kolorymetrycne tluszczéw w reakcji z kwasem siarkowym i dwuchromianem potasu.

Do oceny jakosciowej zaleca sie stosowa¢ metode fluorescencyjng dla wszystkich zattuszczen, ktore Swieca w
Swietle UV. Metoda polega na os$wietleniu badanej powierzchni swiattem UV o dtugosci fali w zakresie 380-430 nm.
Badanie nalezy przeprowadzi¢ w ciemnos$ci, wiekszo$¢ zanieczyszczen ttuszczowych $Swieci w ciemno$ci pod
wpltywem oswietlenia Swiattem UV. Ocene nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej
powierzchni. Dla zanieczyszczen ttuszczowych, ktére nie swieca w Swietle UV ocene przeprowadza sie wg normy
PN-70/H-97052 [33]. Na badang powierzchnie nakilada sie 2-3 krople benzyny ekstrakcyjnej. Po uptywie 10 s na
badane miejsce przyktada sie krazek bibuty do saczenia, a na drugi krazek wzorcowy z tej samej bibuty daje sie 2-3
krople tej samej benzyny. Po odparowaniu benzyny poréwnuje sie krazki przy swietle dziennym.

Réznica wygladu krgzkéow (obecnosé lub brak plamy ttuszczowej) swiadczy o zattuszczeniu powierzchni. Ocene
nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

6.5.3. Badanie skutecznosci odpylenia

Ocene przeprowadza sie zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000[26].

Na badang powierzchnie naktada sie pasek tasmy samoprzylepnej Celofix A diugosci 15 cm i trzykrotnie przecigga
kciukiem przez catg dtugos¢ tasmy. Tasme po zdjeciu naktada sie na kontrastowe podtoze i poréwnuje ze wzorcami
podanymi w normie.

Ocene nalezy przeprowadzi¢ przynajmniej w trzech miejscach badanej powierzchni.

Stopien zapylenia powinien by¢ nie wyzszy niz 3.

d) skutecznos$¢ usuniecia zanieczyszczen jonowych

Metoda zdejmowania zanieczyszczen z powierzchni

Metode zdejmowania zanieczyszczen jonowych z powierzchni obiektu opisano w normie PN-EN ISO 8502-
5:2005[27].

W  miejscu pomiarowym nakleja si¢ szablon o wymiarach 10 x 10 cm z papieru samoprzylepnego celem
ograniczenia powierzchni pobrania prébki. Z tego obszaru zdejmuje sie zanieczyszczenia za pomocg trzech
tamponow z waty zamoczonych w wodzie destylowanej o maksymalnym przewodnictwie 5uScm=. Tampony moczy
sie w pojemniku ze 100 ml wody destylowanej. Po przetarciu ograniczonego szablonem obszaru tampon umieszcza
sie w suchym pojemniku. Po zakonczeniu zdejmowania zanieczyszczen ograniczony obszar wyciera si¢ suchym
tamponem i umieszcza sie go tez w pojemniku. Do pojemnika z tamponami wlewa sig reszte niewykorzystanej wody
destylowanej i intensywnie miesza.

Liczba punktéw zdejmowania zanieczyszczen jonowych:

Wielko$é powierzchni w m? Liczba punktéw pomiarowych
Do 100 5
101 - 1000 10
1 001-5000 20

powyzej 5000 20 punktdéw na kazde 5000 m?

Oznaczanie zanieczyszczen w zdjetej probce
Oznaczenia dokonuje sie zgodnie z PN-EN I1SO 8502-9:2002 [28].

Przewodnos¢ roztworu wody destylowanej ze zdjetymi zanieczyszczeniami mierzy sie konduktometrem z
kompensacjg temperatury. Od tak zmierzonego przewodnictwa odejmuje sie przewodnictwo uzytej do zdejmowania
zanieczyszczen wody destylowanej. Wynik w temperaturze 20°C podaje sie w mS/m.

Poziom zanieczyszczen jonowych powinien wynosi¢ ponizej 15 mS/m..
6.5.4. Sprawdzenie braku zawilgocenia powierzchni

Powierzchnia powinna wykazywac brak zawilgocenia, sprawdzony wg PN-EN ISO 8502-4:2000 [29] i PN-EN ISO
8502-8:2005[30].

6.6  Kontrola nakladania powtok malarskich

Kontrola naktadania powlok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci uzytego sprzetu i techniki
nakladania materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw pogodowych i zabezpieczenia
Swiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu schnigcia i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajac nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materiatdw nalezy na biezgco
kontrolowaé grubos¢ nakftadanej warstwy mierzac jej grubo$¢ na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN
ISO 2808:2000 [31] metoda 7B.

Wykonywanie i kontrole robét utatwia przyjecie réznych koloréw dla kazdej powtoki.

Nalezy kontrolowa¢ tzw. Wyrabianie, czyli pogrubienie powtoki wykonywane po wyschnieciu naniesionej powtoki na
krawedziach, obrzezach otwordw, szczelinach, spoinach , srubach. Do ,wyrabiania” nalezy stosowac farbe w innym
kolorze niz kolor danej powtoki.
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6.7  Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok

Wykonawca wykaze, ze poszczegolne powtoki malarskie zostaty wykonane zgodnie z przedmiotowymi normami,
Dokumentami Wykonawcy i STWiIORB:

- po zagruntowaniu
- po wykonaniu miedzywarstwy, przed wysytkg z warsztatu
- po wykonaniu warstwy nawierzchniowej

Ocene jakosci powtok malarskich przeprowadza sig kontrolujgc:

- Woyglad zewnetrzny powloki — (ocena niedomalowan, zaciekéw, wirgcen, zmarszczen, cofania sie wymalowania,
kraterowania igtowego, kraterowania z pekajacymi pecherzami, spekan, skérki pomaranczowej, suchego
natrysku, podnoszenia, zgodnosci koloru z projektowanym)

- Grubos$¢ powtok
- Przyczepnosé¢ powtok
- Twardos$¢ powtoki

6.7.1. Wyglad zewnetrzny powtoki (ocena starannosci wykonania powtok)

Ocene wyglgdu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy S$wietle 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, dobrze widoczny z odlegtosci 0,5 —
1,0 m.

W wypadku stwierdzenia wyraznych réznic w jakosci wymalowania w danym rejonie mozna go podzieli¢ na czegsci
réznigce sie miedzy sobg i kazda z nich traktowac jako oddzielna cze$c.

Miejsca obserwacji powinny by¢é w réwnomierny sposob rozmieszczone na ocenianej powierzchni

Liczbe miejsc obserwacji nalezy przyjmowac wg tabeli:

Powierzchnia w m? Liczba miejsc obserwacji
do 50 1-2
od 51 do 100 2-4
od 101 do 1000 5
na kazde nastepne 1000 5

Wynik obserwacji podaje sie w sposdb nastepujgcy:
-liczba wszystkich miejsc obserwacji w cyfrach bezwzglednych obejmujgca 100% ocenianej powierzchni
-liczba miejsc zaliczonych do poszczegodlnych klas w cyfrach bezwzglednych

-procentowe obliczanie udziatu miejsc zaliczonych do poszczegdlnych klas w stosunku do wszystkich miejsc
obserwaciji

a) Ocena wygladu powtok posrednich
Powtoki posrednie w zestawie podlegajg jedynie ocenie pod kgtem wad niedopuszczalnych.

Za niedopuszczalne wady powlok malarskich uznaje sie wady wynikajgce ze zlej jakosci farb lub zastosowania w
zestawie farb niewspotpracujgcych ze sobg oraz niestarannego prowadzenia prac malarskich, w wyniku czego
wystepuje na ogdét podnoszenie sie pokrycia, specherzenie i zmarszczenie.

Za wady niedopuszczalne nalezy uznac:

- grube zacieki w formie firanek z wystepujacymi na nich specherzeniami powtoki,
- grube zacieki konczace sie kroplami farby,

- skérka pomaranczowa i kratery wynikajace z podnoszenia sie pokrycia,

- kratery przebijajace powtoke do podtoza,

- duze specherzenia,

- zmarszczenia, spekania wgtebne,

- spekania deseniowe.

Wystapienie choc¢by jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym fragmencie powierzchni.
b) Ocena wygladu powtoki nawierzchniowe;j
W ocenie koloru nalezy postugiwac sie kartg kolorow RAL

Wymagana jest klasa Il wygladu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa Ill na maksymalnie 30%
miejsc obserwaciji (wg tabeli).

Tabela Klasy jakosci powlok malarskich
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Wady powtoki

Klasa ll

Klasa lll

Zmiana koloru i
odcienia

Kolor zgodny z kartg kolorow;
nieznaczna zmiana odcienia na
zaciekach

kolor zgodny z kartg koloréw;
nieznaczne roznice w odcieniu

Zanieczyszczenia
mechaniczne

Pojedynce zanieczyszczenia
wmalowane w powtoke lub osadzone w
warstwie nawierzchniowej

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

Zacieki

Nieznaczne zacieki uwidaczniajgce sie
jedynie zmiang odcienia powtoki

Mate, ptaskie niekonczgce sie kroplami
farby

Uktucia igta, kratery

Pojedyncze uktucia igta

do$é¢ liczne uktucia igtg, pojedynczne
kratery

Zmarszczenia,
specherzenia, skorka
pomaranczowa,
spekania

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

drobne zmarszczenia, nieznaczna
skorka pomaranczowa, niedopuszczalne
spekania i specherzenia

powierzchniowe

6.7.2.Grubos$¢ powioki:

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [26]. Zaleca sie metode nieniszczgcg (metoda 6). Do
pomiaru nalezy stosowa¢ miernik elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Wyniki pomiaréw
przy prawidtowej grubosci zestawu powinny spetnia¢ wymag, aby 90% wynikéw pomiaréw wykazywato nie nizszg od
wartosci nominalnej, a najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,9 wartosci nominalnej. Maksymalna
grubosé nie moze by¢ wigksza od dwukrotnej grubosci nominalnej, lecz nie wigksza niz 600um. Liczbe punktow

pomiarowych nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000[31].
6.7.3. Przyczepno$¢ powtok:

Przyczepnos$é powtok nalezy testowa¢ metoda odrywowa (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004 [22] i jedng z metod
nacieciowych: metodg siatki nacie¢c wg PN-EN ISO 2409:1999[15] lub metoda naciecia krzyzowego wg ASTM D
3359:1997 [21] .

Przyczepnosé powinna wynosic:

- nie mniej niz 5MPa wg metody odrywowej

- Stopien nie wyzszy niz 1 wg metody siatki nacigé
- Stopien nie nizszy niz 4A wg metody krzyza

Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych metod nalezy uzupetni¢ zniszczong powtoke malarskg tym samym
systemem lakierowym, ktory stosowano uprzednio przy malowaniu. Liczbe punktéw pomiarowych przyczepnosci
nalezy okresla¢ wg tabeli:

Wielko$¢ powierzchni w m? Liczba punktéw pomiarowych

do 100 3
101-1000 5
1001-10000 6

powyzej 10000 6 na kazde 10000 m?

Przelicznik powierzchni na 1mb: 1mb balustrady odpowiada okoto 1,22m? [powierzchni zabezpieczen
6.7.4. Twardo$¢ powtoki
Twardos¢ powtoki badana wg PN-ISO 15184 [32] powinna >1H

7  OBMIAR ROBOT

7.1 Ogolne zasady obmiaru robét
Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine” [1], pkt 7.

7.2 Jednostka obmiarowa

Kontrakt ryczaitowy - jednostkg obmiarowg jest wykonana i odebrana zgodnie z Kontraktem jednostka okreslona w
Zasadniczym Przedmiarze Robét Statych (ZPRS), opracowanym przez Wykonawce na podstawie Szczegdlnych
Warunkoéw Kontraktu.
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8  ODBIOR ROBOT

8.1  Ogolne zasady odbioru robét
Ogodlne zasady odbioru robot podano w ST D-M-00.00.00. ,Wymagania ogdlne” [1], pkt.8.
Odbiodr robét jest dokonywany na podstawie wynikéw pomiaréw, badan i oceny wizualnej.

Jezeli wszystkie badania przewidziane w pkt. 6 daty wynik pozytywny, wykonane roboty nalezy uznac za
wykonane zgodnie z wymaganiami ST. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik ujemny wykonane roboty nalezy
uzna¢ za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowigzany doprowadzi¢ roboty do
zgodnosci i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9 PODSTAWA PLATNOSCI

9.1 Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdélne” [1], pkt 9.

10

PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Specyfikacje techniczne (ST)

1. ST.DM-00.00.00. Wymagania ogdlne
2. ST.M.14.01.04. Drobne elementy stalowe
10.2 Normy

3 PN-EN ISO 1461:2000 Powloki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie

jednostkowe). Wymagania i badania.

4 PN-EN 10025-2 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes$¢ 2: Warunki

techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

5 PN-82/S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie

6 PN-EN 1SO 9969:1997 Rury z tworzyw termoplastycznych - Oznaczanie sztywnosci obwodowe;.

7 PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody otulone do spawania stali niskoweglowych i stali o
podwyzszonej wytrzymato$ci.

8 PN-EN ISO 12944-2:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozjg konstrukcji stalowych za pomocag
ochronnych systeméw malarskich. Czesc¢ 2: Klasyfikacja srodowisk.

9 PN-89/C-81400. Farby i lakiery-Pakowanie, przechowywanie, transport.

10 PN-EN ISO 12944-7:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocg
systemdéw malarskich. Czes$¢ 7: Wykonywanie i nadzér prac malarskich.

11 PN-EN ISO 12944-8:2001 Farby i lakiery. Ochrona przed korozja konstrukcji stalowych za pomocg
systeméw malarskich. Czes¢ 8: Opracowanie dokumentacji dotyczacej
nowych prac i renowacji.

12 PN-EN ISO 1513:1999 Farby i lakiery. Sprawdzenie przygotowania probek do badan.

13 PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie skorodowania i
stopnie przygotowania niezabepieczonych podtozy stalowych oraz podtozy
stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok.

14 PN-88/B-32250

15 PN-EN 1SO 4628-2:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wyglgdzie. Czes¢ 2:
Ocena stopnia specherzenia.

16 PN-EN 1SO 4628-3:2005 Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru

uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 3:
Ocena stopnia zardzewienia.
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17

18

19

20
21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31
32

33

34
35
36

PN-EN 1SO 4628-4:2005

PN-EN ISO 4628-5:2005

PN-EN 1SO 4628-6:2001

PN-EN ISO 2409:1999
ASTM D 3359:1997

PN-EN ISO 4624

PN-1SO 8501-2:2002.

ISO/DIS 8502-7

PN-EN ISO 8502-6:2000

PN-EN ISO 8502-3:2000

PN-EN I1SO 8502-5:2005.

PN-EN 1SO 8502-9:2002

PN-EN ISO 8502-4:2000

PN-EN 1SO 8502-8:2005

PN-EN ISO 2808:2000
ISO 15184:2001

PN-70/H-97052

PN-5-10052:1982
PN-H-93215:1982
PN-B-04500:1985

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 4:
Ocena stopnia spekania.

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okres$lanie ilosci i rozmiaru
uszkodzen oraz intensywnosci jednolitych zmian w wygladzie. Czes¢ 5:
Ocena stopnia ztuszczenia.

Farby i lakiery. Ocena zniszczenia powtok. Okreslanie intensywnosci, ilosci i
rozmiaru podstawowych rodzajow uszkodzeh. Ocena stopnia skredowania
metoda tasmy.

Farby i lakiery. Metoda siatki naciec.

Oznaczenie przyczepnosci powloki do podtoza metoda tasmy (metoda
krzyza Andrzeja)

Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnos$ci

Przygotowywanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie przygotowania
wczesniej pokrytych powtokami poditozy stalowych po miejscowym usunieciu
tych powtok (kolorowe wzorce).

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i  podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 7:
Mozliwe do stosowania w warunkach terenowych analityczne metody
oznaczania olejéw i smaréw.

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 6:
Ekstrakcja rozpuszczalnych zanieczyszczeh do analizy. Metoda Bresle’a.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Ocena
pozostatosci kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do
malowania (metoda z tasmg samoprzylepng)

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i lakieréw i
podobnych produktéw. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni.
Czes¢ 5: Oznaczanie chlorkbw na powierzchniach  stalowych
przygotowanych do malowania (metoda rurki wskaznikowej)

Przygotowanie podiozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czes$¢ 9:
Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w
wodzie.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Wytyczne
dotyczace oceny prawdopodobienstwa kondensacji pary wodnej przed
nakfadaniem farby.

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Czes¢ 8:
Metoda polowa refraktometrycznego oznaczania wilgoci.

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki.
Faby i lakiery. Sprawdzenie twardosci metoda otéwkowg

Ochrona przed korozja. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i
zeliwa do malowania.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie
Walcowka i prety stalowe do zbrojenia betonu
Zaprawy budowlane. Badania cech fizycznych i wytrzymatosciowych
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37 PN-B-06712:1986 Kruszywa mineralne do betonu (zastgpiona przez PN-EN 12620:2004)

38 PN-EN I1SO 527-2:1998 Tworzywa sztuczne. Oznaczanie wlasciwosci mechanicznych przy
statycznym rozcigganiu. Warunki badan tworzyw  sztucznych
przeznaczonych do prasowania, wtrysku i wyttaczania

39 DIN 53505:2000 Prifung von Kautschuk und Elastomeren — Hartepriifung nach Shore A
und Shore D (Badania gumy i elastomeréw. Badanie twardosci metodg
Shore Ai D)

40 PN-ISO 15184:2001 Farby i lakiery. Sprawdzenie twardo$ci metodg otéwkowg

10.3 Inne dokumenty
1. ,Ustawa o odpadach” z dnia 27 czerwca 1997r, Art. 8

2. Rozporzadzenie Ministra Ochrony Srodowiska, Zasobéw Naturalnych i Le$nictwa w sprawie kwalifikacji odpadéw
z dnia 24 grudnia 1997 r.

3.Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 o wyrobach budowlanych (Dz.U. z 2004 r. Nr 92, poz.881).

4. ,Zaleceniach do wykonania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczen konstrukcji stalowych drogowych obiektow
mostowych”, nowelizacja w 2006 r, stanowigcych Zatacznik do Zarzgdzenia nr 15 Generalnego Dyrektora Drog
Krajowych i Autostrad z dnia 8 marca 2006 r,

5. Katalog detali mostowych, GDDKIiA, Warszawa, 2002/2004
6. Procedura badawcza IBDiM nr PB-TM-X3

7. Procedura badawcza IBDiM nr TWm-31/97

8. Procedura badawcza IBDiM Nr SO-3
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