181
Remont mostu na rzece Bzurze, w km 0+055 w m. Mistrzewice, gm Młodzieszyn

Specyfikacje techniczna wykonania i odbioru robót budowlanych
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M.01.00.00 Rusztowania
1 Wstęp

1.1 Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru rusztowań na obiekcie mostowym w ciągu drogi gminnej w m. Mistrzewice gm. Młodzieszyn.
1.2 Zakres stosowania ST

Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3 Zakres robót objętych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji stanowią wymagania szczegółowe dotyczące robót związanych z wykonaniem, odbiorem rusztowań podwieszonych i obejmują montaż, demontaż i eksploatację rusztowań przy wykonywaniu prac antykorozyjnych i montażowych.
1.4.
Określenia podstawowe

Rusztowanie - tymczasowa konstrukcja umożliwiająca pracę na wysokości.
1.5
.Ogólne wymagania dotyczące robót
Rusztowania powinny być wykonane zgodnie z projektem wykonanym przez Wykonawcę, normami i ST. Wykonawca przed przystąpieniem do prac powinien przedstawić Inżynierowi do zatwierdzenia szczegółowe rysunki robocze rusztowań, jarzm montażowych i pomostów roboczych.
2.
Materiały
Inwentaryzowane rusztowania wiszące,

Podesty robocze stalowe, drewniane itp.
3 Sprzęt

Rusztowania i sprzęt użyty do ich wykonania powinien być uzgodniony i zaakceptowany przez Inżyniera. Jakikolwiek sprzęt, maszyny, urządzenia i narzędzia niegwarantujące zachowania wymagań jakościowych lub zagrażające bezpieczeństwu zostaną przez Inżyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robót.
4 Transport

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie materiałów do wykonania rusztowań i rusztowań typowych, powinien odbywać się tak, aby zachować ich dobry stan techniczny.
5 Wykonanie robót

5.1 Uwagi ogólne i BHP
Pracownicy zatrudnieni przy wykonywaniu i rozbiórce rusztowań powinni być przeszkoleni w zakresie wykonywania danego rodzaju rusztowania i mieć dopuszczenie do wykonywania prac na wysokościach.

Wykonywanie, ustawianie lub rozbieranie rusztowań jest zabronione:

- o zmroku, jeżeli nie zapewniono oświetlenia sztucznego, które daje dobrą widoczność,

- w czasie gęstej mgły, opadów deszczu i śniegu oraz gołoledzi,

- podczas burzy i wiatru o szybkości większej niż 10 m/s.

Rusztowania powinny być wyposażone w pomosty o powierzchni roboczej wystarczającej do pomieszczenia zatrudnionych na nich pracowników, składowania podręcznych narzędzi i niezbędnych ilości materiałów.
Używanie skrzyń, beczek bloczków itp. przedmiotów jako rusztowań lub podpór do pomostów roboczych jest zabronione. Obciążenie pomostów ponad określoną ich nośność, gromadzenie się na nich pracowników oraz pozostawienie narzędzi przy krawędziach pomostów jest zabronione.

Podczas wykonywania rusztowań i prac montażowych należy przestrzegać:

- wszystkie prace dotyczące przenoszenia lub układania ciężkiego sprzętu, prowadzić pod nadzorem średniego i wyższego personelu technicznego budowy,

- użytkowanie rusztowania powinno być dopuszczone po jego sprawdzeniu oraz potwierdzeniu jego przydatności do wykonywania określonych robót w Dzienniku Budowy, dokonanym przez Kierownika Budowy.
5.2 Projekt rusztowania i jego zatwierdzenie
Projekt rusztowań i deskowań wraz z ST opracowuje Wykonawca robót we własnym zakresie. Projekt ten podlega akceptacji przez Inżyniera.

Wykonany przez Wykonawcę projekt rusztowania wymaga zatwierdzenia przez Inżyniera.

Wykonawca winien przedłożyć Inżynierowi szczegółowe rysunki rusztowań montażowych i pomostów roboczych, wykonywanych doraźnie, a nie objętych projektem ale wynikających z technologii robót.

5.3 Montaż rusztowań

Montaż rusztowań należy wykonywać zgodnie z dokumentacją techniczną dla danego typu rusztowania. Rozstaw podłużnych ram pionowych nie powinien być większy niż 2,5m, a szerokość pomostu roboczego nie powinna być mniejsza niż 1,0m. Pomosty układane z pojedynczych desek-bali powinny opierać się na trzech poprzecznicach. Łączenie desek pomostowych może być wykonane wyłącznie na poprzecznicach. Przy łączeniu na zakład długość zakładu z każdej strony poprzecznicy powinna wynosić co najmniej 20 cm. Płyty pomostowe i bale należy układać szczelnie aby uniemożliwić spadanie jakichkolwiek przedmiotów. Pomosty robocze należy zabezpieczyć:
- poręczą główną umocowaną na wysokości 1,10m licząc od powierzchni pomostu do górnej górnej krawędzi poręczy (pochwytu),

- poręczą pośrednią umocowaną na wysokości 0,6m, licząc jak wyżej,

- krawężnikiem o wysokości min. 0,15m.

Na rusztowaniu w widocznym miejscu należy umieścić tablicę określającą dopuszczalne obciążenie pomostu rusztowania. Najwyższy pomost roboczy rusztowania nie może być położony niżej niż 1,8m, licząc od najwyższego punktu zasięgu pracy do poziomu pomostu. Drabinki rusztowania powinny wystawać ponad górny pomost roboczy minimum 70cm, a ich pochylenie w stosunku do poziomu pomostu nie powinno być mniejsze niż 65º. Napowietrzne linie energetyczne przebiegające w strefie niebezpiecznej w stosunku do montowanego lub rozbieranego rusztowania powinny być wyłączone spod napięcia na okres montażu i demontażu rusztowania.
5.4 Eksploatacja rusztowań

5.4.1. Przeglądy rusztowań
W czasie eksploatacji rusztowania powinny być poddawane następującym przeglądom:
a) codziennie - przez brygadzistę użytkującego rusztowanie
b) co 10 dni - przez konserwatora rusztowania lub pracownika inżynieryjno - technicznego wyznaczonego     
                       przez Kierownika Budowy
c)doraźnie - przez komisję z udziałem Inżyniera, majstra budowlanego i brygadzisty użytkującego                                                                     rusztowanie. Badania doraźne należy przeprowadzać po silnych wiatrach, burzach, długotrwałych opadach atmosferycznych lub z innych przyczyn grożących bezpiecznemu wykonywani robót budowlanych, bezpośrednio po ustaniu dzialania danej przyczyny i przed dopuszczeniem do wykonywania robót na rusztowaniu.
Wyniki przeglądów należy wpisać do Dziennika Budowy.

5.4.2 Obciążenie eksploatacyjne

Dopuszczalne obciążenie pomostu w zależności od typu rusztowania nie może przekroczyć 120 kg/m². Pomosty robocze nie mogą być obciążone maszynami lub urządzeniami, które w czasie pracy wywołują drgania, jeżeli nie przewidziano odpowiednich amortyzatorów. Węże do tłoczenia powietrza należy podwieszać do elementów konstrukcji rusztowań w sposób przegubowy.

5.4.3 Utrzymywanie porządku na rusztowaniach

Pomosty robocze i schodnie należy systematycznie oczyszczać z odpadów materiałów budowlanych. W okresie zimowym pomosty i schodnie należy oczyszczać z lodu oraz śniegu niezwłocznie po zakończeniu opadu śniegu.
5.5 Demontaż rusztowań

Demontaż rusztowań może być dokonany pozakończeniu robót, usunięciu pozostalych materiałów i narzędzi z pomostów roboczych. Dopuszcza się częściowy demontaż rusztowania od góry w miarę postępu prac oczyszczających na pomoście najwyżej położonym. Przy demontażu rusztowania zabrania się zrzucania jego elementów z wysokości. Elementy powinny być opuszczane w bezpieczny sposób.
6 Kontrola jakości robót

Sprawdzenie jakości robót polega na sprawdzeniu kompletności wykonanych rusztowań i wymagania opisane w pkt. 5.

7 Obmiar robót

Ilość i rodzaj wykonanych rusztowań musi zabezpieczyć technologię remontu mostu. Jednostką obmiarową jest 
1 m² powierzchni wykonanego rusztowania.
8 Odbiór robót

Odbioru robót dokonuje Inżynier, po zgłoszeniu robót do odbioru przez Wykonawcę wpisem do Dziennika Budowy i jednoczesnym powiadomieniu Inżyniera. 
9 Podstawa płatności

Płatność należy przyjmować na podstawie jednostek obmiarowych w/g pkt. 7 zgodnie z obmiarem po odbiorze robót.

Podstawą płatności jest ilość wykonanych i odebranych jednostek obmiarowych pomnożona przez cenę.
Cena obejmuje:

- opracowanie projektu rusztowań wraz z ST, 
- dostarczenie na plac budowy,
- montaż rusztowań wraz z ciągami komunikacyjnymi i roboczymi,
- dokonywanie przeglądów eksploatacyjnych,
- demontaż rusztowań,
- wykonanie schematów i rysunków konstrukcyjnych rusztowań wykonanych doraźnie a nie objętych projektem,
- uporządkowanie terenu.
10 Przepisy związane

10.1 Normy
BN-70/9080-02 Rusztowania stalowe z elementów składanych do budowy mostów. Wymagania i badania przy 


















                                                                               




 
  




                        odbiorze zmontowanych rusztowań

WTP - Rusztowania dla budowy mostów stalowych, żelbetowych.

M.02.00.00   Poręcze, stężenia i klamry stalowe
1.
Wstęp

1.1.
Przedmiot specyfikacji

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem i odbiorem robót związanych z wykonaniem uzupełnienia balustrad stalowych oraz wymiana i uzupełnienie stężeń przy remoncie mostu w ciągu drogi gminnej w m. Mistrzewice gm. Młodzieszyn.

1.2.  Zakres stosowania ST.

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robót wymienionych w punkcie 1.1.

1.3.  Zakres robót objętych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z :
- uzupełnieniem przeciągu balustrad mostowych  w postaci poręczy rurowych stalowych,
- uzupełnienie brakujących klamer usztywniających słupki balustrady,
- uzupelnienie i wymiana brakujących stężeń.
1.4.  Określenia podstawowe

Balustrada na obiekcie mostowym – element wyposażenia mający na celu zabezpieczenie ruchu pieszego.
Stężęnie - element konstrukcyjny obiektu mający na celu usztywnienie konstrukcji.

Klamra - element służący do zamocowania krawężnika do slupka balustrady.
1.5.  Ogólne wymagania dotyczące robót

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakość stosowanych materiałów i wykonywanych robót oraz za ich zgodność z Dokumentacją Projektową, Specyfikacją Techniczną oraz zaleceniami Inżyniera.

2.  Materiały
2.1 Uzupełnienie balustrad 

Zastosowano poręcze rurowe z rur stalowych ( 34x3 mm ze stali R35 wg. PN-80/H-74219.
2.2 Uzupełnienie brakujących klamer

Zastosowano pręty Ø 16 mm ze stali St3S wg. PN-H-84020.

2.3 Uzupełnienie brakujących stężeń

Zastosowano stężenia z kątowników 75x75x10 mm oraz ceowników 300 mm ze stali 18G2A wg. PN-H-84018.
2.4 Materiały spawalnicze 
Należy stosować elektrody EB 1.46. Materiały spawalnicze należy przechowywać ponad podłogą w suchych, przewietrzanych i ogrzewanych pomieszczeniach.

3.  Sprzęt

Wybór sprzętu i narzędzi służących do montażu poręczy, stężeń i klamr pozostawia się Wykonawcy.

Użyty przez Wykonawcę sprzęt lub narzędzia powinny zapewniać ciągłość wykonywanych robót i wymaganą ich jakość. O ile rodzaj, stan techniczny lub parametry robocze użytego sprzętu lub narzędzia nie zapewnia bezawaryjnego prowadzenia robót lub uzyskania wymaganej ich jakości Inżynier może zażądać od Wykonawcy zmiany tego sprzętu lub narzędzia.

4.  Transport

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie elementów  balustrady, stężeń, klamr  powinny odbywać się tak aby zachować ich dobry stan techniczny a w szczególności zabezpieczyć możliwość pogięcia.

5.  Wykonanie robót
5.1 Wykonawstwo warsztatowe 

5.1.1 Cięcie
 i gięcie.
Cięcia elementów można dokonywać gazowo (tlenowo) lub szlifierkami kątowymi.

Przy cięciu tlenowym obrobić brzegi elementów. 

Pręty przeznaczone na klamry należy wygiąć aby przylegały do słupków balustrad.
5.1.2 Przygotowanie elementów do spawania

Krawędzie elementów stalowych wyrównać po cięciu gazowym aby zapewnić pełne przyleganie do sąsiadujących elementów. 
5.1.3 Roboty spawalnicze

Wykonanie z godnie z normą PN-87/B-06200 oraz opracowaną technologią spawania.

5.2 Zabezpieczenie antykorozyjne

Powierzchnia poręczy, stężeń , klamer powinna być oczyszczona i zabezpieczona antykorozyjnie powłoką malarską wg. M.03.00.00. Powyższe prace należy wykonać po zamontowaniu do konstrukcji z wyjątkiem klamer. Klamry należy zamontować po wykonaniu prac antykorozyjnych balustrad a wprzypadku uszkodzenia powłoki malarskiej podczas montażu należy ją naprawić.
5.3. Przechowywanie konstrukcji

Na placu budowy elementy konstrukcji układać na podkładkach izolujących ją od bezpośredniego stykania się z gruntem i wodą. Składowiska powinny być zadaszone lub elementy powinny być układane w sposób eliminujący gromadzenie wód opadowych lub śniegu.
5.4 Montaż konstrukcji na obiekcie
5.4.1 Spawanie.

Spawanie elementów konstrukcji należy wykonać zgodnie z zaakceptowanym przez Inżyniera projektem technologii spawania zawartym w programie wytwarzania danej konstrukcji. 

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskostopowych o zwykłej wytrzymałości powinna być wyższa niż  
0 oC, a stali o podwyższonej wytrzymałości wyższa niż +5 oC. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opadów atmosferycznych przy niezabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i złączy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotność względna powietrza większa niż 80 %, mżawka, wiatry o prędkości większej niż 5 m/sek, temperatury powietrza niższe niż podane wyżej) należy opracować i uzgodnić specjalne środki gwarantujące otrzymanie spoin należytej jakości.

Do wykonywania połączeń spawanych można używać wyłącznie materiałów spawalniczych przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiały te powinny mieć zaświadczenie o jakości. Do wykonania spoin sczepnych należy stosować spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy przetopowe i na pierwsze warstwy wypełniające.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutów do spawania i topników powinny być zgodne z wymaganiami obowiązujących norm i zaleceniami producentów.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegają badaniu, ocenie jakości i odbiorowi. Niedopuszczalne są rysy lub pęknięcia w spoinie lub materiale w jej sąsiedztwie.

6.  Kontrola jakości robót

Kontroli podlegają:

a) wykonanie warsztatowe elementów konstrukcji w zakresie zgodności z określonymi wymiarami,
b) zamontowana konstrukcja:

- cechy geometryczne zamontowanej konstrukcji,

- trwałość i prawidłowość zamocowania.

7.  Obmiar

Jednostką obmiaru jest 1,0 t zużytego materiału. 

8.  Odbiór końcowy

Odbiorowi podlegają:

· roboty objęte umową po ich całkowitym zakończeniu (odbiór końcowy).

Podstawą odbioru końcowego jest pisemne stwierdzenie przez Inżyniera w Dzienniku Budowy zakończenia wszystkich robót związanych z montażem uciąglenia balustrady, klamer oraz wymiana i uzupełnienie stężeń, a także spełnienia wymagań określonych w ST.

9.  Płatność

Podstawą płatności jest ilość wykonanych i odebranych jednostek obmiarowych pomnożona przez cenę jednostkową ujętą w kosztorysie ofertowym Wykonawcy.

Cena jednostkowa za 1 t  wbudowanych elementów obejmuje:

· zapewnienie niezbędnych czynników produkcji,
· wygięcie klamer,
· transport na obiekt mostowy,
· projekt technologii spawania,
· montaż,

· oczyszczenie terenu budowy po zakończeniu roboty,

· wszelkie niezbędne badania i pomiary.

10. Przepisy związane

10.1  Normy
PN-85/S-10030 Obiekty mostowe. Obciążenia.

PN-89/S-10052 Obiekty mostowe -- Konstrukcje stalowe -- Projektowanie

PN-89/S-10050 
Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

PN-B-06200:2002 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe

PN-B-06200:2002/Ap1:2005 Konstrukcje stalowe budowlane. Warunki wykonania i odbioru. Wymagania podstawowe

PN-72/H-84018 Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałości. Gatunki.

PN-75/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości ogólnego przeznaczenia. Gatunki.

PN-88/H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogólnego przeznaczenia. Gatunki.

PN-86/H-84023 Stal określonego zastosowania. Gatunki.

PN-EN 10279:2003 Ceowniki stalowe walcowane na gorąco -- Tolerancje kształtu, wymiarów i masy

PN-EN 729-3:1997 Spawalnictwo -- Spawanie metali -- Standardowe wymagania dotyczące jakości w spawalnictwie

PN-EN 12062:2000 Spawalnictwo -- Badania nieniszczące złączy spawanych -- Zasady ogólne dotyczące metali

PN-EN ISO 13920:2000 Spawalnictwo -- Tolerancje ogólne dotyczące konstrukcji spawanych -- Wymiary liniowe i kąty -- Kształt i położenie

PN-78/M 69011 Spawalnictwo -- Złącza spawane w konstrukcjach stalowych -- Podział i wymagania

PN-EN 729-3:1997 Spawalnictwo -- Spawanie metali -- Standardowe wymagania dotyczące jakości w spawalnictwie

PN-ISO 3545-1:1996 Rury stalowe i kształtki -- Symbole stosowane w specyfikacjach technicznych -- Rury stalowe i kształtki rurowe o przekroju okrągłym
PN-EN 10266:2005 Rury stalowe, złączki i kształtowniki zamknięte konstrukcyjne -- Symbole i definicje terminów stosowane w normach wyrobu
PN-EN 10296-1:2006 Rury stalowe ze szwem o przekroju okrągłym do zastosowań mechanicznych i ogólnotechnicznych -- Warunki techniczne dostawy -- Część 1: Rury ze stali niestopowych i stopowych
PN-ISO 6761:1996 Rury stalowe -- Przygotowanie końców rur i kształtek do spawania
PN-84/H-74220 Rury stalowe bez szwu ciągnione i walcowane na zimno ogólnego przeznaczenia

PN-EN 12062:2000 Spawalnictwo -- Badania nieniszczące złączy spawanych -- Zasady ogólne dotyczące metali

PN-EN ISO 13920:2000 Spawalnictwo -- Tolerancje ogólne dotyczące konstrukcji spawanych -- Wymiary liniowe i kąty -- Kształt i położenie

PN-78/M 69011 Spawalnictwo -- Złącza spawane w konstrukcjach stalowych -- Podział i wymagania

M.03.00.00  Pokrywanie konstrukcji stalowych powłokami malarskimi
1. Wstęp

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych z odnową powłok antykorozyjnych konstrukcji stalowej przy remoncie mostu w ciągu drogi gminnej w m. Mistrzewice gm. Młodzieszyn.
1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robót wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres Robót objętych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej ST mają zastosowanie przy pokrywaniu powłokami malarskimi konstrukcji stalowej mostu przez rzekę Bzurę w miejscowości Mistrzewice i obejmują:

· osłonięcie konstrukcji tak, aby  zanieczyszczenia z usuwania powłok oraz wykonywania pozostałych prac nie przedostały się do wody, gleby i powietrza;

· przygotowanie powierzchni oraz aplikacja farb i uszczelniaczy zgodnie z danymi zawartymi w tablicy 1.
Tablica 1  System malarski i stawiane mu wymagania 

	Nr systemu
	System malarski
	Przygotowanie powierzchni
	Grubości [μm]

	Cała konstrukcja stalowa 

	1
	Powłoka epoksydowa wysokocynkowa
Powłoka polisiloksanowa
	SB 2,5M lub Sa 2,5;  


	150

90



Przygotowanie powierzchni i farby mają być zgodne z projektem.

1.4. Określenia podstawowe
1.4.1. Aklimatyzacja (sezonowanie) powłoki ‑ starzenie powłoki malarskiej w określonych warunkach temperatury i wilgotności powietrza przez czas niezbędny do podjęcia następnych czynności

1.4.2. Czas życia wyrobu  ‑ czas, w którym wyrób lakierowy wieloskładnikowy po zmieszaniu składników nadaje się do nanoszenia na podłoże.

1.4.3. Farba ‑ wyrób lakierowy pigmentowany, tworzący powłokę kryjącą , która spełnia przede wszystkim funkcję ochronną.

1.4.4. Powłoka wyprawkowa  - dodatkowa powłoka nakładana na powierzchnie na których trudno jest uzyskać grubość wyspecyfikowaną przy jednokrotnym malowaniu (np. krawędzie)

1.4.5. Powierzchnie referencyjne – powierzchnie wybrane na konstrukcji zawierające jej wszystkie charakterystyczne elementy, na których wykonuje się zabezpieczenia w obecności przedstawiciela Inwestora, Wykonawcy i Producenta materiałów, które służą jako punkty odniesienia w przypadku reklamacji.

1.4.6. Lepkość umowna ‑ czas wypływu farby lub emalii mierzony w sekundach z kubka (Forda 4) o średnicy otworu wypływowego 4mm.

1.4.7. Malowanie nawierzchniowe ‑ warstwy farby  nałożone na powłokę międzywarstwową w celu uszczelnienia i uodpornienia na występujące w atmosferze czynniki agresywne oraz uszkodzenia mechaniczne.

1.4.8. Podkład gruntujący – warstwy nałożone bezpośrednio na podłoże w celu jego zabezpieczenia, odznaczające się dużą przyczepnością do podłoża stalowego.

1.4.9. Punkt rosy – temperatura, przy której na powierzchni przedmiotu pojawiają się kropelki wody wskutek kondensacji pary wodnej zawartej w powietrzu w wyniku wypromieniowania ciepła przez podłoże lub wskutek napływu ciepłego, wilgotnego powietrza na chłodniejsze podłoże. W Polsce najczęściej występuje latem i jesienią.

1.4.10. Rozcieńczalnik – lotna ciecz która może być dodawana do farby  w celu zmniejszenia lepkości do wartości przewidzianej dla danego wyrobu.

1.4.11. Zabezpieczenie antykorozyjne – wszelkie, celowe zastosowane środki zwiększające odporność obiektu lub jego elementu na działanie korozji.

1.4.12.  Pozostałe określenia podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi normami oraz podanymi w ST.
1.5. Ogólne wymagania dotyczące Robót
Wykonawca Robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z Dokumentacją Projektową, ST i poleceniami Inżyniera.

2. Materiały
2.1. Rodzaje materiałów i wymagania
Wszystkie materiały muszą posiadać świadectwo kontroli jakości dla każdej partii .

Zastosowane materiały muszą spełnić następujące wymagania:

· systemy antykorozyjne o przewidzianych grubościach powłok maja zapewnić trwałość zabezpieczenia na ponad 15 lat,

· system spełnia wymagania zawarte w ZUAT IBDiM do udzielania AT na zabezpieczenia antykorozyjne stalowych konstrukcji mostowych

· system ma zapewnić ochronę barierową konstrukcji 
· zastosowane farby na powierzchnie stalowe powinny mieć zawartość części stałych powyżej 60% objętościowych ze względów ekologicznych i aplikacyjnych,

· powłoka gruntująca  systemu 1 ma być wykonana  farbą epoksydową wysokocynkową; 

· powłoka nawierzchniowa jest powłoką polisiloksanową alifatyczną dającą krycie w wybranym kolorze w jednej powłoce o grubości wyspecyfikowanej w tablicy 1 o wysokiej elastyczności i odporności mechanicznej

· minimalny czas dla wszystkich farb, do nanoszenia następnej warstwy w temperaturze 200C nie może być dłuższy niż 12 godzin,

· farby epoksydowe wchodzące w skład systemu 1 muszą nadawać się lub mieć swoje odpowiedniki do zastosowania  w temperaturze do 00C

· farba gruntująca w systemach 1  jest farbą epoksydową tolerującą nakładanie na podłoże przygotowane obróbka z użyciem wody z utworzeniem rdzy nalotowej o stopniu M, 
2.2. Składowanie materiałów

Wyroby lakierowe należy przechowywać w magazynach zamkniętych, stanowiących wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadające przepisom dotyczącym magazynów materiałów łatwo palnych zgodne z normą PN‑C‑81400. Temperatura wewnątrz pomieszczeń magazynowych powinna wynosić +5 ( +25°C. Ponadto materiały powinny być przechowywane wg określonych przez Producenta okresach podanych w gwarancji i warunkach przechowywania. 

3. Sprzęt
Jakikolwiek sprzęt, maszyny lub narzędzia nie gwarantujące zachowania wymagań jakościowych Robót i bezpieczeństwa zostaną przez Inżyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do Robót.

3.1. Sprzęt do czyszczenia konstrukcji
Sprzęt do czyszczenia powierzchni jest sprzętem do czyszczenia ścierniwem w osłonie wodnej lub wodą ze ścierniwem lub do obróbki strumieniowo-ściernej na sucho lub do czyszczenia przy pomocy urządzeń ręcznych lub mechanicznych i pozwala osiągnąć założone w projekcie parametry przygotowania powierzchni..

Sprzęt do czyszczenia na mokro wykonany jest w wersji przeciwwybuchowej.

3.2. Sprzęt do przygotowania materiałów antykorozyjnych

Mieszadło elektryczne do wersji przeciwwybuchowej

3.3. Sprzęt do nanoszenia powłok

Sprzęt do nakładania zgodny z wymaganiami dla materiałów podanymi w Karcie Technicznej produktu i zgodny z technologią nakładania podaną w projekcie w wersji przeciwwybuchowej.

3.4 Sprzęt do badań
Sprzęt do bieżącej kontroli jakości materiałów i wykonania zabezpieczeń antykorozyjnych Wykonawca musi uzgodnić z Inżynierem. Inżynier może polecić Wykonawcy wykonanie próbnego użycia sprzętu i badań jakościowych wykonanych próbek.

4. Transport
4.1. Transport wyrobów lakierowych i rozcieńczalników
Transport wyrobów lakierowych i rozcieńczalników winien odbywać się z zachowaniem obowiązujących przepisów o przewozie materiałów niebezpiecznych określonych w normach przedmiotowych i wg PN‑C‑81400.

5. Wykonanie Robót
Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram Robót uwzględniające wszystkie warunki w jakich będzie wykonane pokrywanie powłokami malarskimi.

5.1. Przygotowanie powierzchni 
· Wykonanie prac hawerskich aby ewentualne wady powierzchni odpowiadały wymaganiom P1 wg PN EN 8501-3;

· Dla całej konstrukcji stalowej oczyszczenie konstrukcji do stopnia czystości  SB 2,5 M  (wg wzorców firmy International „Slurryblasting Stadards”.) lub Sa 2,5 wg PN EN ISO 8501-1;

· Uzyskanie profilu chropowatości powierzchni „fine”  wg. PN-EN-ISO 8503-2 (wzorzec G);

· Sprawdzenie poziomu zanieczyszczeń jonowych i zatłuszczenia czy odpowiadają wymaganiom projektu punkt 4.4 i 4.5 i ewentualne umycie miejsc nie spełniających wymagań;

· Pył i kurz należy usunąć z oczyszczonych powierzchni bezpośrednio przed nakładaniem powłok przy użyciu najlepiej odkurzaczy przemysłowych i uzyskać wymagany stopień nie wyższy niż 3 wg PN-EN ISO 8502-3:1992.
5.2. Nanoszenie powłok malarskich

Dla całej konstrukcji stalowej z  nanosi się system 1:

· powłoka gruntująca o grubości powłoki 150(m 
· wyprawianie krawędzi powłoką gruntującą najlepiej w innym kolorze niż powłoka podstawowa, 

· powłoka nawierzchniowa o grubości 90(m.

Powłoki nanoszone są natryskiem bezpowietrznym. Powłoki wyprawkowe mogą być nanoszone pędzlem.

5.3 Warunki wykonywania prac malarskich

Wszystkie materiały należy nakładać zgodnie z wymaganiami zawartymi w kartach technicznych produktów.

W przypadku braku potrzebnych danych należy wystąpić z pisemnym zapytaniem do Producenta.

Nie wolno prowadzić robót malarskich w czasie deszczu, mgły i w czasie występowania rosy - temperatura powietrza powinna być wyższa o 3°C od temperatury punktu rosy dla danego ciśnienia i wilgotności. Nie wolno nanosić powłok malarskich na nasłonecznione elementy konstrukcji i nagrzanych powyżej +40°C, oraz przy silnym wietrze (4°Beauforta). Należy przestrzegać warunku , by świeża powłoka malarska nie była narażona w czasie schnięcia na działanie kurzu i deszczu. Należy przestrzegać czasu schnięcia i przemalowywania poszczególnych powłok.

Jeżeli prace wykonywane są pomiędzy 15 września i 15 maja należy prowadzić je w klimatyzowanych warunkach, w szczelnej obudowie.

5.4. Przygotowanie materiałów malarskich oraz sprzętu

Przed użyciem materiałów malarskich należy sprawdzić ich atesty i świadectwa kontroli jakości dla każdej szarży. Inżynier może zalecić wykonanie badań kontrolnych, wybranych lub pełnych, przewidzianych w zestawie wymagań dla danego materiału i wg metod przewidzianych w odpowiednich normach. Materiał malarski należy dokładnie wymieszać by rozprowadzić osad. Jeśli osadu nie da się rozprowadzić, materiał należy zdyskwalifikować. Pędzle muszą być czyste, umyte w rozpuszczalniku (rozcieńczalniku), wyżęte w lnianej szmacie i wysuszone. Pistolety natryskowe muszą być czyste, z drożnymi nie zużytymi dyszami. Pistolety i pędzle należy czyścić bezpośrednio po pracy.

Opakowania z farbami muszą mieć opis w języku polskim.

5.5. Warunki dotyczące bezpieczeństwa i higieny pracy
Należy przestrzegać wszelkich obowiązujących aktualnie przepisów, a w szczególności postępować zgodnie z Rozporządzenie Ministra Gospodarki, Pracy i Polityki Społecznej z dnia 14 stycznia 2004 r. w sprawie bezpieczeństwa i higieny pracy przy czyszczeniu powierzchni, malowaniu natryskowym i natryskiwaniu cieplnym (Dz. U.z 2004 r. Nr 16, poz. 156).
Prace związane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzają duże zagrożenie dla zdrowia pracowników, należy więc przestrzegać również poniższych zaleceń odnośnie wykonywania prac:

· jeśli stosowane jest obudowanie konstrukcji, to należy zapewnić odpowiednią wymianę powietrza tak aby nie została przekroczona dolna granica wybuchowości stosowanych substancji,
· czyszczenie strumieniowo‑ścierne oraz nakładanie powłok pracownik powinien wykonywać w pyłoszczelnym skafandrze z doprowadzeniem i odprowadzeniem powietrza,

· przy pracach związanych z transportem, przechowywaniem i nakładaniem materiałów malarskich należy przestrzegać zasad higieny osobistej, a w szczególności nie przechowywać żywności i ubrania w pomieszczeniach roboczych i w pobliżu stanowisk pracy, nie spożywać posiłków w miejscach pracy, ręce myć w przypadku zabrudzenia materiałem antykorozyjnym tamponem zwilżonym w rozcieńczalniku, a po jego odparowaniu wodą z mydłem, skórę rąk i twarzy posmarować przed pracą odpowiednim kremem ochronnym
· za przestrzeganie aktualnie obowiązujących państwowych i lokalnych przepisów BHP i ochronę środowiska odpowiada Wykonawca prac na obiekcie. Inżynier nie może nakazać wykonania czynności, których wykonanie naruszyłoby postanowienia tych przepisów. Podczas nakładania materiałów należy ściśle przestrzegać przepisów i wskazówek umieszczonych na opakowaniach. W bezpośredniej bliskości materiału antykorozyjnego nie wolno używać otwartego ognia ani spawać. Materiały antykorozyjne są środkami powodującymi skażenie i nie powinny dostać się do kanalizacji, gruntu ani cieków wodnych.

6. Kontrola jakości Robót
6.1 Dokumentacja robót

Wykonawca jest zobowiązany do prowadzenia dziennika robót antykorozyjnych,  w którym odnotowuje codziennie w okresie nanoszenia powłok:

· datę i godzinę czynności,

· lokalizację obszaru wykonywania prac antykorozyjnych i rodzaj materiału nanoszonej warstwy,

· temperaturę i wilgotność powietrza w momencie rozpoczynania robót malarskich z odniesieniem do punktu rosy i w czasie schnięcia powłok,

· wyniki oceny wykonania prac hawerskich wg PN EN ISO 8501-3

· wyniki oceny stopnia czystości podłoża wg wzorców firmy International „Slurryblasting Stadards” lub PN ISO 8501-1 

· wyniki oceny profilu chropowatości wg PN-EN ISO 8503-2,

· wyniki oceny zapylenia wg.PN-EN ISO 8502-3

· wyniki oceny zatłuszczeń wg.metody kropli wody

· wyniki oceny czystości jonowej wg PN-EN ISO 8502-5 i ISO 8502-9

· grubość powłok wg PN-EN ISO 2808

· przyczepność powłok wg. PN ISO 16276-2

· czas pomiędzy nanoszeniem kolejnych powłok

· podpis pracownika Wykonawcy wykonującego w/w pomiary.

6.2. Sprawdzenie jakości materiałów malarskich
Ocena materiałów malarskich winna być oparta na atestach Producenta. Producent jest zobowiązany przedstawić Odbiorcy orzeczenie kontroli o jakości wyrobu każdej szarży, a na życzenie Odbiorcy zaświadczenie o wynikach ostatnio przeprowadzonych badań pełnych danego materiału 

6.3. Sprawdzenie przygotowania powierzchni stali do malowania farbą gruntującą
Sprawdzenie przygotowania powierzchni należy przeprowadzić wizualnie nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub sztucznym rozproszonym. Ocenia się:

· wykonanie prac hawerskich aby ewentualne wady powierzchni odpowiadały wymaganiom P1 wgPN  ISO 8501-3 
· odtłuszczeniu powierzchni stwierdzające brak zatłuszczeń wg metody kropli wody,
· oczyszczenie do wymaganego dla danego miejsca konstrukcji stopnia czystości  wg.wzorców firmy International „Slurryblasting Stadards”) lub normy PN ISO 8501-1 i wzorców podanych w Załączniku 1
· uzyskanie profilu chropowatości powierzchni „fine” (zgodnie z wymaganiami dla odpowiednich powierzchni) wg. PN-EN-ISO 8503-2 (wzorzec G) 
· odpylenie  ” (zgodnie z wymaganiami dla odpowiednich powierzchni) wg PN-EN ISO 8502-3:1992.
· obecność zanieczyszczeń jonowych – metodą konduktometryczną wg PN EN ISO 8502-9 po zdjęciu ich z powierzchni metodą tamponową wg PN-EN ISO 8502-5; wymagany poziom poniżej 15mS/m (warunki badania zgodne z projektem punkt 4.5)

Ocenę przeprowadza się przed  malowaniem.

6.4   Sprawdzenie przygotowania powierzchni powłok malarskich do nakładania następnej powłoki

Sprawdzenie przygotowania powierzchni należy przeprowadzić wizualnie nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub sztucznym rozproszonym. Ocenia się:

· odtłuszczeniu powierzchni stwierdzające brak zatłuszczeń wg metody kropli wody,

· odpylenie do stopnia nie wyższego niż 3 wg PN-EN ISO 8502-3:1992.

· zabrudzenia, które muszą zostać usunięte,

Jeśli został przekroczony okres do przemalowania podany w Karcie Technicznej lub okres  1 miesiąca dla farb, które w Karcie Technicznej mają dłuższy okres przemalowania, to powierzchnia przed aplikacją następnej warstwy musi zostać omiecona ścierniwem.

6.5 Kontrola nakładania powłok malarskich 
Kontrola nakładania powłok malarskich winna przebiegać pod kątem poprawności użytego sprzętu i techniki nakładania materiału malarskiego oraz przestrzegania zaleceń dotyczących warunków pogodowych i zabezpieczenia świeżo wykonanych powłok oraz przestrzegania czasu i warunków schnięcia i aklimatyzacji powłok. 

Inżynier może zalecić pomiar w czasie malowania grubości mokrych powłok poszczególnych warstw wg PN-EN ISO 2808 metoda 7. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych  powłok malarskich.

Kontrola obejmuje:

· sprawdzenie temperatury konstrukcji, powietrza, wilgotności względnej, siły wiatru

· sprawdzenie stopnia wyschnięcia  powłoki poprzedniej

· sprawdzenie czystości poprzedniej powłoki (zatłuszczenie, zapylenie, skredowanie, suchy natrysk)

· zgodność odstępu czasu malowania od nałożenia poprzednich powłok

· zgodność temperatury i wilgotności z wymaganiami

· wygląd wymalowań (brak wad niedopuszczalnych dla każdej powłoki, ocena klasy staranności dla powłoki nawierzchniowej - zgodnie z zaleceniami GDDKiA)

· grubość powłoki na mokro

· sprawdzenie zgodności parametrów natrysku z Instrukcją Stosowania farby

6.6 Sprawdzenie prawidłowości naniesienia  powłok i mas uszczelniających

· Nie powinny występować wady niedopuszczalne powłok na żadnej powłoce.

· Staranność wykonania powłoki nawierzchniowej powinna być taka, aby 70% mieściło się w klasie III, a 30% w klasie II

· Grubość powłoki należy mierzyć zgodnie z normą PN-EN ISO 2808 metoda 10 i interpretować według normy PN-EN ISO 12944-7 (obszary, gdzie grubość jest niższa niż 0,9 wartości specyfikowanej nie są akceptowane; pomiary grubości o wartościach 0,9 do 1,0 wartości specyfikowanej są akceptowane jeśli średnia arytmetyczna ze wszystkich pomiarów na wybranym obszarze jest nie niższa niż wartość specyfikowana) Ze względu na charakter farb i możliwość powstawania naprężeń w powłokach nie należy przy aplikacji przekraczać dwukrotnej grubości wyspecyfikowanej dla każdej powłoki.

· Przyczepność powłoki do podłoża i międzywarstwowa oraz ich kohezja  zmierzona zgodnie z normą PN ISO 16276-2  powinna być nie gorsza niż zgodna ze  stopniem 1. Przyczepność powłok należy zmierzyć na powierzchniach wymalowanych próbnie, w razie wątpliwości i na każde życzenie Inżyniera.
Badania przeprowadza się na suchych i po aklimatyzacji (wysezonowanych) powłokach.

Liczba miejsc pomiarowych ma być zgodna z „Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów mostowych – nowelizacja 2006 rok” Załącznik do Zarządzenia Nr 15 Generalnego Dyrektora Dróg Publicznych i Autostrad z dnia 8 marca 2006 roku

7. Powierzchnie referencyjne.

Dostawca materiałów, po zaaprobowaniu ich przez Inżyniera, powinien zapewnić obecność swojego inspektora w czasie wykonywania odcinków referencyjnych zgodnie z „Zaleceniami do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów mostowych – nowelizacja 206 rok” wydanych w marcu 2006 roku przez GDDKiA. Miejsce odcinków próbnych wyznacza Inżynier. Odcinki referencyjne wykonuje Wykonawca, sprzętem zatwierdzonym do stosowania na danym obiekcie.

8. Obmiar robót
8.1. Jednostka obmiarowa
Jednostkową obmiarową jest 1 m2 (metr kwadratowy) oczyszczenia całej konstrukcji stalowej oraz 1 m² całkowitej powłoki anykorozyjnej odpowiedniego dla systemu.

9. Odbiór Robót
Roboty objęte niniejszą ST podlegają częściowo odbiorowi Robót zanikających i ulegających zakryciu, który jest dokonywany na podstawie wyników pomiarów, badań i oceny wizualnej. Wykonawca zobowiązany jest do przedstawienia przy odbiorze Robót zgodnej z oferowaną gwarancji producenta farb.

10. Podstawa płatności

10.1. Cena jednostkowa

Cena jednostkowa wykonania oczyszczenia konstrukcji obejmuje:

· osłonę konstrukcji do wykonywania robót  zabezpieczające otoczenie przed szkodliwym oddziaływaniem robót na środowisko,

· zakup i dostarczenie wszystkich czynników produkcji,

· czyszczenie konstrukcji,
· przeprowadzenie badań przewidzianych w Specyfikacji,

· dostosowanie się do warunków pogodowych, 
· zabezpieczenie wykonanego czyszczenia konstrukcji powłok przed skutkami opadów atmosferycznych oraz zanieczyszczeń,
· zapewnienie odpowiednich warunków przechowywania materiałów (ścierniw),
· zabezpieczenie odpowiednich warunków bezpieczeństwa i higieny pracy,
· uporządkowanie miejsca Robót.
Cena jednostkowa wykonania powłok malarskich obejmuje:

· osłonę konstrukcji do wykonywania robót  zabezpieczające otoczenie przed szkodliwym oddziaływaniem robót na środowisko,

· zakup i dostarczenie wszystkich czynników produkcji,
· wykonanie powłok przewidzianych w Dokumentacji Projektowej i Specyfikacji,
· przeprowadzenie badań przewidzianych w Specyfikacji,

· dostosowanie się do warunków pogodowych oraz do wymaganych przerw między poszczególnymi operacjami (warstwami),

· zabezpieczenie wykonanych powłok w trakcie ich schnięcia przed skutkami opadów atmosferycznych oraz zanieczyszczeń,
· zapewnienie odpowiednich warunków przechowywania materiałów malarskich i składowania dostarczonych z Wytwórni elementów konstrukcji,

· zabezpieczenie odpowiednich warunków bezpieczeństwa i higieny pracy,

· wykonanie próbnych powłok malarskich,

· uporządkowanie miejsca Robót.
11. Przepisy związane

11.1. Normy

1 Wzorce firmy International „Slurryblasting Stadards” 

2 PN ISO 8501-1 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb I podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 1. Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podłoży stalowych oraz podłoży stalowych po całkowitym usunięciu wcześniej nałożonych powłok.

3 PN EN ISO 8503-1 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb I podobnych produktów. Charakterystyka chropowatości powierzchni podłoży stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Część 1. Wyszczególnienie i definicje wzorców ISO profilu powierzchni do oceny powierzchni po obróbce strumieniowo-ściernej.

4 PN ISO 8501-3 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb I podobnych produktów. Wzrokowa ocena czystości powierzchni. Część 3. Stopnie przygotowania spoin, ostrych krawędzi i innych obszarów z wadami powierzchniowymi

5 PN EN ISO 8503-2 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb I podobnych produktów. Charakterystyka chropowatości powierzchni podłoży stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Część 2. Metoda stopniowania profilu powierzchni stalowych po obróbce strumieniowo-ściernej. Sposób postępowania z użyciem wzorca.

6 PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłok.

7 PN-EN ISO 8502-3 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb I podobnych produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 3. Ocena pozostałości kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda z taśmą samoprzylepną).

8 PN-EN ISO 8502-4 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb I podobnych produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 4. Wytyczne dotyczące oceny prawdopodobieństwa kondensacji pary wodnej przed nakładaniem farby.

9 PN‑C‑04539
Rozpuszczalniki i rozcieńczalniki. Metody badań.

10 PN‑C‑81400
Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie i transport.

11 PN EN ISO 8502-9 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb I podobnych produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 9. Terenowa metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie

12 PN-EN ISO 8502-5 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb I podobnych produktów. Badania służące do oceny czystości powierzchni. Część 5. Pomiar chlorków na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania – metoda rurek wskaźnikowych

13 PN ISO 16276-2 Ochrona przed korozją konstrukcji stalowych za pomocą ochronnych systemów malarskich. Ocena i kryteria przyjęcia adhezji/kohezji (wytrzymałość na odrywanie) powłoki. Część 2. Badanie metodą siatki nacięć i nacięcia w kształcie X.

14 PN ISO 7784-1 Farby i lakiery. Oznaczanie odporności na ścieranie. Metoda obracającego się krążka okrytego papierem ściernym.

11.2. Inne dokumenty

„Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji stalowych drogowych obiektów mostowych – nowelizacja 2006 rok” Załącznik do Zarządzenia Nr 15 Generalnego Dyrektora Dróg Publicznych i Autostrad z dnia 8 marca 2006 roku.
_________________________________________________________________________________________

1

