REMONT MOSTU nad kanatem WOLICA w WILANOWIE M.14.01.02

M-14.00.00 KONSTRUKCJE STALOWE
M-14.01.02 KONSTRUKCJE STALOWE BALUSTRADY

1. Wstep

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej Wykonarzdbioru Robét Budowlanych

Przedmiotem niniejszej STaswymagania dotyce wykonania iodbioru prac zwanych z
wykonaniem robdt w ramach remontu MOSTU WAGU UL. RZODKIEWKI NAD KANALEM

WOLICA NA TERENIE DZ. WILANOW, tACZACY UL. RZODKIEWKI Z UL. ARBUZOWA W
W-WIE.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Robaid®&wvlanych jest stosowana jako dokument
przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizdgpb6t wymienionych w pkt.1.1.

1.3.  Zakres Robo6t obgtych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej ST dotyczasad prowadzenia Robét zwanych z wykonaniem
elementéw balustrady ze stali konstrukcyjn&m>400MPa w zakresie:

- opracowania projektu warsztatowego i projektéghtelogicznych

- wytworzenia konstrukcji

- montau konstrukciji

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STa szgodne z obowgzujacymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlpkt. 1.4

Komisja Kwalifikacyjna Ministerstwa Infrastruktury - organ MI nadajcy prawo wykonywania
wiaduktoéw drogowych, pieszych i kolejowych o kongtiji stalowej przedsbiorstwom wytwarzajcym
konstrukcje iwykonujcym montae iremonty wiaduktow. (Sekretariat Komisji - Waaem, ul.
Jagiellaiska 89).

1.5. Ogdlne wymagania dotycgce Robot

Ogo6lne wymagania dotygee Robét podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania oddihe. 1.5.
Wykonawca Robét jest odpowiedzialny za j&kach wykonania oraz za zgoditoz Dokumentag)
Projektowva, i poleceniami Inyniera.

2. Materiaty
Ogdlne wymagania dotygze materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania padanST D-M.00.00.00
"Wymagania ogoélne” pkt 2.

2.1. Akceptowanie aytych materiatdw

Akceptacja zgtoszonych w programach wytwarzaniaontau (pkt 5.1.2. i5.1.3.) dostawcow
materialdbw nie oznacza akceptacji materiatbw. Wytadjest zobowizany do udokumentowana
odpowiedniej jakéci wszystkich partii materiatow.

2.2. Stal konstrukcyjna

2.2.1. Stal gatunku 18G2A
Do wykonania konstrukcji natg stosowd stal niestopow walcowara a gonco gatunku 18G2A, o
wiasciwosciach wg PN-EN-10052.

2.2.2. Inne gatunki stali

Dopuszcza si uzycie innej stali z gatunku 18G2A o wszych parametrach wg PN-EN 10025. Inne
gatunki stali mog by¢ zastosowane przez Wytw@rza zgod Inzyniera jéli posiadaj Aprobat
Technicza IBDIM.

2.3. Materialy spawalnicze §ruby montazowe
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Zamoéwienia na materialy spawalnicze sklada Wytadrstalowej konstrukcji mostowej] u

zaakceptowanych przez zyniera Wytworcow tych materiatdbw. Na Wytwoércy koms(cji ciazy

obowiazek egzekwowania od dostawcow i przechowywania t@tespotwierdzajcych spetnienie

wymaga postawionych w normie przedmiotowej dotycej danego wyrobu lub materiatu. Atesty

musz by¢ przedstawione wraz z dostawkazdej partii materiatbw. Badania, ktére warunkuj

wystawienie atestow Wytwoércadznikdéw lub materiatdw spawalniczych przeprowadaauwasny koszt.

Materiaty pochodgce z zapaséw Wytwércy powinny dyatestowane w zakresie ustalonym przez

Inzyniera na koszt wtasny Wytwércy konstrukcji. Spelme musz by¢ wymagania PN-S-10050 i norm

przedmiotowych:

— dla naketek dosrub wg PN-EN ISO 4032, PN-EN ISO 4034, PN-EN ISG36

— dla naketek niskich stosowanych jako przeciwngka wg PN-EN ISO 8675, PN-EN ISO 4035,

— dla podkiadek podsruby wg PN-EN I1SO 7089, PN-EN ISO 4759-3, PN-EN 191,
PN-M-82008, PN-M-82009, PN-M-82018

— dlasrub montaowych wg PN-EN ISO 4016, PN-EN 24015, PN-EN ISO4@N-EN I1SO 8765

— dla elektrod wg PN-M-69430 i PN-EN ISO 2560

— dla drutéw spawalniczych wg PN-EN 12072, PN-EN 428;EN 756, PN-EN 1668

— dla topnikéw do spawania tukiem krytym wg PN-EN 760

— dla topnikéw do spawaniauizlowego wg PN-M-69356

Wytworca powinien przestrzegakreséw wanosci stosowania elektrod wedtug gwarancji dostawcy.

Sruby powinny by przechowywane w suchych i przewietrzanych pom@sziach z zapewnieniem

ochrony przed korozji w sposob umdiwiajacy segregaejna poszczegoélne asortymenty.

Materiaty spawalnicze natg przechowywaé ponad podtogw suchych, przewietrzanych i ogrzewanych

pomieszczeniach.

Laczniki i materialy spawalnicze przeznaczone do veyienia okrélonej stalowej konstrukciji

mostowej powinny by oddzielone od pozostatych.

3. Sprzet

Ogo6lne wymagania dotysgee sprztu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogolne” k.
Wytwadrca konstrukcji w programie wytwarzania (pkt1.2.) i Wykonawca w programie monta(pkt.
5.1.3.) obowizani @ do przedstawienia kynierowi do akceptacji wykazu zasadniczego &prz
Inzynier jest uprawniony do sprawdzenia, czyadeenia dwigowe i zbiorniki cénieniowe posiadaj
wazne swiadectwa wydane przez Ui Dozoru Technicznego.

Wykonawca naadanie Irzyniera jest zobowizany do probnegozycia sprztu w celu sprawdzenia jego
przydatndci. Sprawdzenie powinno odbywaic w obecnéci przedstawiciela kryniera.

4. Transport
Ogo6lne wymagania dotysee transportu podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagagiame” pkt. 4.

4.1. Transport od dostawcy i sktadowanie stali kortaukcyjnej u Wytworcy

Zaladunek, transport, roztadunek i sktadowanie Wwgwo ze stali konstrukcyjnej powinny odbygvaic

tak, aby powierzchnia stali byla zawsze czysta,naaiwlaszcza od substancji aktywnych chemicznie
i zanieczyszcze mogicych utrzymywdé wilgoé. Wyroby ze stali konstrukcyjnej powinny by
utrzymywane w stanie suchym i skladowane nad gmmta odpowiednich podporach. Niedopuszczalne
jest diugotrwate sktadowanie stali niezabezpieczbnyrzed opadami.

Wyroby ze stali konstrukcyjnej musposiada oznaczenia i cechy zgodnie z PN-H-01102. Oznaazeni
cechy musz by¢ zachowane w calym procesie wytwarzania konstrukejy dzieleniu wyrobow natg
przenig¢ oznaczenia na ¢gci pozbawione oznacae

Znaki powinny by umieszczone w takich miejscach, aby byly widogzaegmontowaniu konstrukcji na
placu budowy.

4.2. Transport na miejsce montau

Wszystkie elementy konstrukcji powinny dtadowane ndrodki transportu w ten sposdob, aby mogty
by¢ transportowane i roztadowywane bez powstania nedwch napgzen, deformacji lub uszkodae
Zalecane jest transportowanie konstrukcji w tagigjycji w jakiej ledzie eksploatowana. Ze wezdu na
tatwos¢ ich uszkodzenia szczegolnie chronione musz elementy stykéw montawych.
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Ze wzgkdu na maliwos¢é wyboczenia nalg odpowiednio usztywii elementy wiotkie na czas
zaladunku itransportu. Drobne elementy mus< jednoznacznie oznakowane iumieszczone w
miejscu zamocowania. Sposéb mocowania elementéw myiduczy¢ mozliwosé przemieszczenia,
przewrdcenia lub zswggia sk ich w czasie transportu. Przeieme elementy powinny lbyzatadowane

w ten sposob aby nie przekraczagdnej z odpowiednich skrajni ustalonych przez noRh¢K-02057

i PN-K-02056.

Przy transporcie drogowym w przypadku przekroczekiaregokolwiek z wymiaréw skrajni lub
dopuszczalnych ekaréw pojazdéw nafey uzyska zgod: GDDKIA i Zarzadéw Drogowych w miastach
prezydenckich przez ktérych tereny przechodzi trgsaejazdu. Konw0j przewacy Cczsci
ponadwymiarowej konstrukcji powinien byznakowany i poprzedzony przez oznakowany samochaéd

pilotujacy.

4.3. Odbidr konstrukcji po roztadunku

Odbidr konstrukcji  stalowej powinien bydokonany w obecrai przedstawiciela liyniera i powinien
by¢ przez Imyniera zaakceptowany. Wytworca konstrukcji powindwostarczy wszystkie elementy
konstrukcji przez siebie wytworzone, azakwszystkie elementy stalowe, ktorgdlp uzyte na miejscu
budowy. Z dostawy wykzone g farby i materiaty spawalnicze, ktérych stosowajaist ograniczone
okresami gwaranciji.

4.4. Likwidacja uszkodze transportowych

Podczas odbioru po roztadunku rglesprawdzt czy elementy konstrukcyjnea skompletne

i odpowiadaq zalazonej w Dokumentacji Projektowej geometriislaisuwanie odchytek i uszkodie
Inzynier uzna za konieczne, to Wytworca przedstawymierowi do akceptacji projekt technologiczny i
harmonogram usuwania odchylek.zynier mae zastrzec, jakich prac nie mma wykonywé bez
obecndci przedstawiciela liyniera. Koszt prac ponosi Wytworca konstrukcji, @ idh wykonania
powinien przystpi¢ tak szybko, jak jest to mtwe ze wzgtdow technicznych. Po zakczeniu prac
Wykonawca montau dokonuje odbioru w obectm przedstawiciela lkyniera.

Jesli po prostowaniu (usuwaniu odchytek) wygstija pekniecia lub inne uszkodzenia, element (lub jego
cze$¢) zostaje zdyskwalifikowany.

5. Wykonanie Rob6t
Ogodlne zasady wykonywania Robo6t podano w ST D-MX0@O0 "Wymagania ogolne” pkt. 5.

5.1. Wymagania ogélne
Do wykonania i montau stalowych konstrukcji mostowych, PN-89/S-1005@cpuszczone dola
wytacznie zaktady i przedsbiorstwa posiadage dégwiadczenie w wytwarzaniu stalowych konstrukcji.

5.1.1. Kontrola wykonywanych Robot

Inzynier jest uprawniony do wyznaczania harmonogramayniaici kontrolnych, badawczych i
odbioréw czsciowych na czas ktérych naleprzerwa Roboty. W zalénosci od wyniku bada Inzynier
podejmuje decyzjo kontynuowaniu Robot.

5.2. Wykonanie konstrukcji w Wytwarni
5.2.1. Obrobka elementéw

5.2.1.1. Sprawdzenie wymiaréw wyrobow ze stali kotrsikcyjnej

Wytwarzanie konstrukcji naky poprzedzi sprawdzeniem wymiarow i prostoliniog® zastosowanych
wyrobow ze stali konstrukcyjnej i profilowej. Bepmzedniego prostowania modpy¢ uzyte wyroby

w ktorych odchytki wymiaréw i ksztattéw nie przekmap dopuszczalnych odchytek wg PN-S-10050
pkt 2.4.2.

5.2.1.2. C¢cie elementéw i obrabianie brzegow

Cigcie elementéw i obrabianie brzegow mglewykonywa& zgodnie z ustaleniami Dokumentacji
Projektowej. Mana stosowa ciecie gazowe (tlenowe) automatyczne lub pétautomatyca dla

elementéw pomocniczych i drugednych rownie reczne. Brzegi po eciu powinny by oczyszczone
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z gratu, naderwa Przy céciu nazycami podniesione brzegi powierzchneaa naley wyréwna na
odcinkach wzajemnego przylegania z powierzgleiicia elementéwssiednich.

Arkusze nie obete w hucie nalgy obcin&, co najmniej 20 mm z kdego brzegu. Ostre brzegi po
cieciu naley wyrownywa i stepi¢ przez wyoksglenie promieniem r = 2 mm lub gkiszym. Przy ciciu
tlenowym mana pozostawi bez obrobki mechanicznej te brzegi, ktorgldpoddane przetopieniu
w nastpnych operacjach spawania oraz te, ktoregugly klase jakosci nie gorsz niz 3-2-2-4 wg
PN-M-69774. Po eciu tlenowym powierzchnie e¢tia ipowierzchnie przylegte powinny &y
oczyszczone zuzlu, gratu, naciekdéw i rozpryskéw materiatu.

Doktadna¢ ciecia:

Wymiar liniowy elementu [m] <1 15 >5
Dopuszczalna odchytka [mm] +1 +1,5 +2

Powyzsze doktadngci nie dotycz wymiaru, na ktorym pozostawiagsiapas montawy.

5.2.1.3. Prostowanie i gicie elementéw

Wytwdrca powinien w obecioi przedstawiciela lyniera wykona probne uycie sprztu
przeznaczonego do prostowaniadajh elementéw. Roboty madoy¢ kontynuowane jdi pomierzone
po prébnym ayciu odchyiki nie przekroczwartaci podanych w PN-S-10050 pkt. 2.4.2. \Wysenie
peknie¢ po prostowaniu lub gciu powoduje odrzucenie wykonanych elementéw.

Prostowanie i gicie na zimno na walcach i prasach blach grubycmiwersalnych, ptaskownikéw

i ksztaltownikéw dopuszczaesiv przypadkach, gdy promienie krzywizmysa nie mniejsze, a strzaitki
ugiecia f nie wigksze nk graniczne dopuszczalne waitbpodane w tabeli 1 z PN-S-10050. W tabeli 1
podaje st wyciag z ww. tabeli dla blach, ptaskownikéw atkwnikéw. Przy prostowaniu i gtiu na
zimno nie wolno stosowauderzé, a stosowa nalery sity statyczne. W przypadku przekroczenia
dopuszczalnych wardoi strzalki ugécia lub promienia krzywizny podanych w tabl. 1 povganie i
giecie elementéw stalowych nalewykona na goaco po podgrzaniu do temperatury kucia i zekay¢

w temperaturze nie #8zej ni 75FC. Obszar nagrzewania materiatu powiniea bys do 2 razy wkszy
niz obszar prostowany lub odksztatcalny. Ksztattownildleey nagrzewé réwnomiernie na catym
przekroju.

Chtodzenie elementéw powinno odbyisic powoli w temperaturze otoczenia nigszej ni +5°C, bez
uzycia wody.

Tabelal. Najwiksze wartéci strzatek ugiciaf i najmniejszej wartei krzywiznyr
dopuszczalne przy gfiu i prostowaniu na zimno elementéw stalowych

Szkic przekroju Wzgldem Przy prostowaniu Przyegiu
osi f r f r
Iy
|
SIT T T ‘“ RS X=X 1%/400s | 50s 1%/200s2 | 25s
oy
y-y 1%/800b
|
: X-X 1%720b | 90b 1%360b | 45b
Ib
(— y-y

Wskutek prostowania lub giia w elementach nie megwystpi¢ peknigcia lub rysy. Sposob ich
ewentualnej naprawy winien byaakceptowany przezayniera. W elementach ze stali o podhsgone;j
wytrzymataci nie powinny wystpi¢ rbwniez miejscowe zahartowania.

Tabela 2. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniahy
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Wymiar nominalny [mm] Dopuszczalne odchyiki wymidtt), [mm]

ponad do przyiczeniowego swobodnego

500 1000 0,5 15

1000 2000 1,0 2,5

2000 4000 1,5 4,0

4000 8000 2,5 6,0

8000 16000 4,0 10,0

16000 32000 6,0 15,0

32000 10,0 1/1000 wymiaru lecz niegegj niz 50

5.2.1.4. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiary liniowe elementéw konstrukcyjnych, ktérydoktadnad¢ nie zostata podana w Dokumentacji

Projektowej lub innych normach, powinny dyawarte w granicach podanych w tabl. 2, przy czym

rozr&znia Sk:

— wymiary przyhczeniowe, tj. wymiary konstrukcyjne zate od innych wymiaréw, podlegage
pasowaniu, warunkage prawidtowy montaoraz normalne funkcjonowanie konstrukciji,

— wymiary swobodne, ktérych doktadsionie ma konstrukcyjnego znaczenia.

5.2.1.5. Dopuszczalne odchyiki prostoi

Dopuszczalne odchyiki prosim elementow (pasédciskanych) od podpory do podpory lub ogz¥a do
wezta stzen wynosza 1/1000 dlugéci, lecz nie wgcej nz 10 mm. Dla elementéw rozgjanych
odchytki mog by¢ dwukrotnie weksze.

5.2.1.6. Dopuszczalne skcenie przekroju
Dopuszczalne skcenie przekroju (mierzone wzajemnym przesciem odpowiadagcych sobie
punktéw przekroju) 1/1000 dtugai, lecz nie wecej niz 10 mm.

5.2.1.7. Dopuszczalne odchyiki ksztattu przekrojw obrebie stykow
Styki spawane nahy wykona ztaky dokladndcia, aby wzajemne przesugia stykajcych se
elementéw nie przekraczaty 1 mm.

5.2.1.8. Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czokw
Dopuszczalne zatamanie przy spoinie czotowej nigipoo by wigksze nk 2 mm po potaeniu liniatu
o diugaci 1 m.

5.2.1.9. Czyszczenie powierzchni i brzegow

Przed przysipieniem do skfadania konstrukcji Zymier przeprowadza odbior elementéw w zakresie
usunkcia gratu, oczyszczenia ioszlifowania powierzchorzylegajcych ibrzegéw stykowanych
z zachowaniem wymag@&N-S-10050, PN-M-04251, PN-EN ISO 9013.

5.2.2. Skfadanie konstrukcji

5.2.2.1. Spawanie

Spawanie elementéw konstrukcji natevykona zgodnie z zaakceptowanym przezyiniera projektem
technologii spawania zawartym w programie wytwaiaalanej konstrukciji.

Osoby kierujce spawaniem i spawacze powinni postadiarawnienia pa@stwowe uzyskane w systemie
kwallifikacji kierowanym przez Instytut SpawalnictwaGliwicach. Wszystkie prace spawalniczezma
powierza jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiagaim aktualne uprawnienia. Niezatee od
posiadanych uprawniezaleca s sprawdzenie aktualnych umigjosci spawaczy poprzez wykonanie
prébnych ziczy elektrodami stosowanymi do spawania przedmiejdwnstrukcji (szczegdlnie dotyczy
elektrod zasadowych). Kkda spoina powinna Iéyoznaczona osobistym znakiem spawacza, wybijanym
na obu kaécach krotkich spoin w odlegioi 10-15 mm od brzegu, a na dtugich spoinach w odisgico

1 m. Naley prowadzé dziennik spawania. W dzienniku spawania powinny bgnotowane wszelkie
odstpstwa od Dokumentacji Projektowej itechnologicznigik réwniez stwierdzone usterki
wykonawstwa. Dziennik spawania powinien¢chyrowadzony na bigco i tak samo potwierdzany przez
Inzyniera (kontroli jakéci). Za prowadzenie dziennika odpowiedzialny jeszgmredni kierownik
robot.
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Temperatura otoczenia przy spawaniu stali niskasteph o zwyklej wytrzymaléci powinna by
wyzsza nk 0°C, a stali o podwiszonej wytrzymaléci wyzsza ni +5°C. Niedopuszczalne jest spawanie
podczas opaddéw atmosferycznych przy niezabezpieczamed nimi stanowisk roboczych heky
spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferyczriydlyotnasé¢ wzgledna powietrza veksza nk
80%, nrawka, wiatry o pgdkosci wickszej nz 5 m/sek, temperatury powietrzasie nk podane wyej)
nalezy opracowd i uzgodné specjalngrodki gwarantujce otrzymanie spoin nalgtej jakasci.
Powierzchnie dczonych elementéw na szerdkd nie mniejszej ri 15 mm od rowka spoiny nédg
przed spawaniem ocayi¢ ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu iinnych zdyszczé do czystego
metalu.

Ukosowanie brzegéw elementéw sama wykonywa recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajic zgorzelir i nierbwnaci.

Wszystkie spoiny czotowe powinny dypodpawane lub wykonane takiechnologi (np. przez
zastosowanie odpowiednich podkiadek), abyngbgta jednolita i gtadka. Dopuszczalna wielko
podtopienia lub wikidsniecia grani w podspoinie wg PN-M-69775 wg klasy wadlici W1 dla zhczy
specjalnej jakéci i klasy wadliwgci W2 dla zhczy normalnej jakéci.

Obréble spoin mana wykona recznie szlifierly lub frezarkh albo zastosowa inna obroble
mechanicza pod warunkiemze miejscowe zmniejszenie gruioo przekroju elementu nie przekroczy
3% tej grubéci.

Przygotowanie elementéw do wykonania spoin (przyganie brzegoéw, rowkéw do spawania) ngle
wykona& wg PN-M-69013, PN-M-69014, PN-EN ISO 9692-2, PNesB16, PN-M-69017,
PN-M-69018.

Do wykonywania peaiczen spawanych mma wywaé wylacznie materiatdw spawalniczych
przewidzianych w projekcie technologicznym. Matsrige powinny mi€ zawiadczenie o jakai. Do
wykonania spoin sczepnych nafe stosowé spoiwa w gatunku takim samym jak na warstwy
przetopowe i na pierwsze warstwy wypetaca.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrodt@w do spawania i topnikbw powinny dygodne

Z wymaganiami obowgkujacych norm i zaleceniami producentow.

Suszenie elektrod itopnikbw powinno dyzgodne z zaleceniami producentéw. \dpgtnie na
powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitdw bialychkrysztatow $wiadczy o diugotrwatym
przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a&te o wefciu wody w reakej chemicza ze
sktadnikami otuliny. Wykwity te dowodz starzenia si elektrody. Suszenie takich elektrod jest
bezcelowe, a ichaycie zabronione.

Do zobienia elektropowietrznego nale stosowdé elektrody grafitowo-wglowe miedziowane
w gatunku ESW 252 Ilub inne zgodnie z ngrrRN-E-69000. Datobienia tukowego - stosowa
elektrody stalowe otulone ECL1.

Sprzt spawalniczy powinien unitiwia¢ wykonanie zczy spawanych zgodnie z technolpgpawania

i dokumentagj konstrukcyja. Jego stan techniczny powinien zapewnitrzymanie okrdonych
parametrOw spawania, przy czym wahaniact@atia i napicia pmdu podczas spawania hie naog
przekraczé 10%.

Czotowe spoiny pasOw nale konczy¢ poza przekrojem samego pasaywajac do tego plytek
wybiegowych. Plytki wybiegowe powinny nidieta samy gruba¢ i ksztalt, co spawane pasy. Po
przymocowaniu ptytek (za pomgzaciskéw) spoiny powinny lByna niewprowadzone na diugo co
najmniej 25 mm. Przy usuwaniu ptytek wybiegowychlema przeprowadz cigcie w odlegtdci,
co najmniej 3 mm od brzegu pasa, a ¢@se usuné nadmiar przez obrékkmechanicza.

Wszystkie spoiny po wykonaniu podlegéadaniu, ocenie jakoi i odbiorowi. Niedopuszczalne sysy
lub peknigcia w spoinie albo materiale w jejssedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powimmie¢ wtracen zuzla, pasmzuziowych lub
zakksnie¢. W spoinach nieobrabianych nier6wiidica spoiny nie powinna przekra¢za5% grubéci
spawanych elementéw.

Wady spoin pachwinowych iczotowych wykrywalne mmzengkdziny spoin i makroskopowe
nieniszcace badania okéa sk wg PN-M-69703. Wymaga ¢izachowania klasy wadlivioi nie
wyzszej nz W2 wg PN-M-69775.

Spoiny powinny by zbadane przsietleniem zgodnie z planem péegetlen lub bada
ultradzwieckowych wg PN-M-70055/02 podanym w projekcie teclogal spawania. Na radiogramie
powinny by podane: jego humer, nazwa wytworni oraz wsliajakosci obrazu wg PN-M-70001. Na
konstrukcji obok kadej spoiny powinno by odbite jej oznaczenie zgodnie z oznaczeniami aai@l
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przewietlen lub bada ultradiwiekowych, a na okres prawietlenia spoiny naley na konstrukcji
umiesci¢ oznaczenie spoiny z podziatem spoin dtugich.

Spoiny lub ich cgsci ocenione w wyniku badajako nieodpowiadafe wymaganiom naky usuraé
w sposoOb nie powodagy uszkodze konstrukcji lub powstania w niej dodatkowych rggefi. Powtérnie
wykonane spoiny w miejscu usgtich naley podd& ponownemu badaniu w petnym zakresiezhie
z przéwietleniem.

Przygotowanie brzegdéw i powierzchni elementéw dansmia

Powierzchnie brzegéw powinny bya tyle gtadkie, aby parametry charaktergeajpowierzchnie etia
wg PN-M-69774 nie byly wksze nk dla klasy 2-2-2-2, a przy ¢gbokim przetopie materiatu rodzimego
nie wieksze nk dla klasy 3-3-3-3. Przygotowanie brzegéw do spaavanlery przeprowadzi wg normy
PN-M-69014.

Spawanie nalg/ prowadzé zgodnie z wymaganiami PN-S-10050 pkt 2.4.4.4. \&ag spoiny po
wykonaniu podlegaj badaniu, ocenie jakoi i odbiorowi. K&da spoina powinna lByoznaczona mask
spawacza. Wykonawca obawany jest dokortabadania spoin i udagini¢ je do kontroli Irkynierowi.
Badania, potwierdzage jaké¢ Roboét spawalniczych prowadznalery wedtug PN-S-10050 pkt. 3.2.8.
i pkt. 3.2.9.

Wytwdrca zobowizany jest gromadzipetm dokumentagj bada i przekaza ja Inzynierowi podczas
odbioru ostatecznego konstrukciji.

5.2.2.2. Usuwanie odksztatdekonstrukcji po spawaniu

Kazdy z segmentow konstrukcji po wykonaniu spawanidlgga doktadnej kontroli pod wzglem
zgodndci ksztaltu geometrycznego z projektem. Wszelkiehgtki wieksze od dopuszczalnych muasz
by¢ usungte. Projekt technologiczny prostowania konstrukegiodny z punktami 2.4.1.2., 2.4.2.8.,
2.6.8. 1 2.8. normy PN-S-10050 machgrzygotowany przez Wytwdec Projekt opisujcy zakres Robot

i sposoby technologiczne prostowania muzast& zatwierdzone przez igniera. Operacja usuwania
odksztalcé spawalniczych odbywa sie powinna w obecri@i przedstawiciela liyniera

z przestrzeganiem zalecePN-S-10050. Wysgpienie gknig¢ czy innych uszkodze w elemencie
w trakcie usuwania lub po usgniu odksztalcé spawalniczych powoduje jego dyskwalifikaci
i odrzucenie danego elementu.

5.2.2.5. Zabezpieczenie antykorozyjne przed wysyk

Elementy konstrukcji muazby¢ przed wysylly zabezpieczone wedtug ST M.14.02.01. Wykonanie
czynnGci zwiagzanych z zabezpieczeniem, tj. przygotowania powferz inanoszenia powiok
ochronnych powinno lyprzewidziane w mdiwie wczesnej fazie wytwarzania konstrukciji.

5.2.2.6. Odbidr konstrukcji u Wytwoérey

Po wykonaniu montar prébnego i zabezpieczenia antykorozyjnegayrier dokonuje odbioru

konstrukcji zgodnie z PN-S-10050 pkt 2.8. Odbidiega na komisyjnych oglizinach konstrukcji i

sprawdzeniu wynikow wszystkich badgrzewidzianych w programie wytwarzania konstruka

komisji odbieragcej, ktérej sktad ustala hgnier, powinien uczestniczyprzedstawiciel przedgiiorstwa

montupcego.

Wytwaorca powinien przedstawkomisii:

1) Dokumentagj Projektova i rysunki warsztatowe

2) Dziennik Wytwarzania

3) atesty uytych materiatow

4) swiadectwa kontroli laboratoryjnej

5) protokoty odbioréw cgsciowych

6) inne dokumenty przewidziane w programie wytwarzania

7) Wpykonawca konstrukcji stalowej jest zobawany do dostarczenia dynierowi kompletu
uaktualnionej Dokumentacji Technicznej zawiecej wszystkie zmiany wynikle w czasie
wytwarzania konstrukcji stalowe;.

5.3. Montaz i scalanie konstrukcji na placu budowy

5.3.1. Sktadowanie konstrukcji na placu budowy
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Obowigzkiem Wykonawcy montal jest przygotowanie placu sktadowego konstrukafléstpnienie go
Wytworey, by mogt dokona roztadunku dostarczonej konstrukcji i ugéinrewentualne uszkodzenia
powstate w transporcie. Konstrukaja placu budowy natg uktad& zgodnie z projektem technologii
montau uwzgkdniajac kolejnd¢ poszczegodinych faz moma Konstrukcja nie mae bezpérednio
kontaktowa& si¢ z gruntem lub wodg i dlatego nalgy ja uklad& na podkladach drewnianych lub
betonowych (np. na podkiadach kolejowych).

Sposéb uktadania konstrukcji powinien zapeivni

1) jej statecznt i nieodksztalcaln@

2) dobre przewietrzenie elementow konstrukcyjnych

3) dobmn widocznaé oznakowania elementéw sktadowych

4) zabezpieczenie przed gromadzeniegwgdd opadowych§niegu, zanieczyszcaetp.

5.3.2. Przemieszczanie elementdéw konstrukcji do @secznego ich potgenia

Elementy sktadowane na placu budowy mauby¢ transportowane do miejsca wbudowania w sposéb
gwarantujcy jego nieuszkodzenie. Elementy transportowaney ppamocy dwigdw musa byc
podnoszone przyayciu odpowiednich zawiesi z zachowaniem zasad leezgistwa (probne uniesienie
na wysokdé¢ 20 cm, brak przeszkdd na drodze transportu, pkaémza i odpowiednio wyekwipowana
zaloga).

Wszelkie uszkodzenia elementéw powstate w czaaiesprortu wewgtrznego musz by¢ ocenione przez
Inzyniera iw razie konieczr§oi element musi hy zasapiony nowym na koszt Wykonawcy Robét
montaowych.

5.3.3. Wykonanie poiczer tymczasowych

Konstrukcja musi b§ scalona wg projektu mor#a i projektu technologii spawania zawiei@go plan
spawania. Spawane styki momive mog@g by¢é wykonane przy zapewnieniu warunkéw
przewidywanych w projekcie technologii spawaniaszezegoélnie przy odpowiedniej temperaturze,
wilgotnasci oraz ostoniciu od wiatréw.

5.3.4. Wykonanie pojczen statych na miejscu budowy

5.3.4.1. Pajczenia spawane

Wszystkie spoiny wykonywane na placu budoviypszewidziane w Dokumentacji Projektowejslde
zachodzi potrzeba wykonania dodatkowych spoin Ipbirs pomocniczych (wczapc w to spoiny
sczepne) musi ldyto zaakceptowane przezzimiera wpisem do Dziennika Budowy. Spawanie nie
przewidzianych w Dokumentacji Projektowej uchwytdwontaowych (uszy) do podnoszenia lub
zamocowa wymaga zgody lzyniera. Spawanie nalg prowadzé zgodnie z wymaganiami PN-S-10050
pkt 2.4.4.4. Roboty spawalnicze prowadzanazna w temperaturach powsj 5°C. Kazda spoina
konstrukcyjna musi hyoznakowana przez wykorgego j spawacza jego magkWszystkie spoiny po
wykonaniu podlegaj badaniu, ocenie jakoi i odbiorowi. Kaicowe badania spoin powinny &y
przeprowadzane nie wczeej jak po uptywie 96 godzin po ich wykonaniu. Baih spoin polegage na
ogledzinach i makroskopowych badaniach nienigsezgezh wg PN-M-69703 prowadzi przedstawiciel
Inzyniera osobicie. Koszty bada radiograficznych i ultratvieckowych ponosi Wykonawca,
awykonywd je mog jedynie laboratoria zaakceptowane przezyimera. Badania, potwierdzae
jakos¢ Robot spawalniczych, prowadzialezy wedtug PN-S-10050 pkt 3.2.8. i pkt 3.2.9.

Wytworca zobowizany jest gromadgipetra dokumentag bada w postaci radiogramow i protokotow
i przekazé ja Inzynierowi podczas odbioru ostatecznego konstrukciji.

5.3.5. Zabezpieczenie antykorozyjne po monia

Zasadnicze zabezpieczenie konstrukcji stalowejcpizerozh wykonywane jest w Wytwérni, gdzie
wykonuje s¢ wszystkie warstwy powloki zabezpieczegj przed koroz z wylaczeniem ostatniej
warstwy nawierzchniowej. Po ukozeniu montau powlole antykorozyjm nalezy dokaiczy¢ zgodnie

z ST M 14.02.01.

5.3.6. BHP i ochronasrodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obemijacych pastwowych i lokalnych przepiséw o BHP i ochronie
srodowiska odpowiada Wykonawca. zimier nie mae nakazé& wykonania czynnéi, ktérych
wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepiséw.
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6. Kontrola jakosci Robot
Ogolne zasady kontroli jakoi Rob6t podano w ST D-M-00.00.00 "Wymagania ogbjuie 6.

6.1. Obowinzki Wykonawcy
Wykonawca ma obowkek prowadz kontrok jakosci prowadzonych przez siebie Robét, niezaie od
dziataa kontrolnych Irzyniera.

6.2. Sprawdzenie jakéci materiatdw

6.2.1. Badania kontrolne stali

Nalezy sprawdzé spetnienie wymagea podanych w punkcie 2.3. niniejszej ST. Ponadtoeayal
sprawdzt, czy wyte elementy stalowe jak blachy, ptaskowniki, kdataniki sa zgodne z Dokumentag]
Projektova co do gatunku i odpowiadawtasciwym normom przedmiotowym podanym w punkcie 2.3.
niniejszej ST.

6.2.2. Badania kontrolne

Nalezy sprawdzté posiadanie atestow producenta na wyroby stalovee, ecechowanigrub i naketek.
Do kazdej partii wyrobu powinno by wystawione przez Wykonawczawiadczenie zawierage co
najmniej:

— dat wystawienia zéwiadczenia,

— nazw i adres Wytworni,

— 0znaczenie wyrobu wg norm przedmiotowych,

— mag netto wyrobu lub liczé sztuk,

— wyniki bada,

— podpis i piecz¢ Wytwarni.

6.2.3. Badanie materiatdw spawalniczych (spoiwa)

Badanie materialdbw spawalniczych polega na spramidzezy posiadaj atesty wystawione przez
Wytwoéreg tych materiatdw. Atesty musz potwierdzé zgodndé danego materiatu z normami
przedmiotowymi okrdonymi w punkcie 2.4 niniejszej Specyfikacji oragozing¢ okresu gwarancji dla
danego wyrobu. Zeli materialy spoiwa nie majatestow lub jeeli okres gwarancji podany w atestach
zostat przekroczony, to nalew Wytwérni dokona przy wyciu tych materiatow badania spoiwa aa
spawanych wg PN-S-10050.

6.3. Sprawdzenie wymiaréw konstrukciji

Sprawdzenie wymiaréw obejmuje zasadnicze wymiaggnehtow, a wic dlugaé, wysokaé, rozstaw
elementéw, przekroje blach, ksztattownikéw. Dokladnpomiaru powinna wyno&il mm. Wyniki
pomiaréw powinny b§ zgodne z DokumentacProjektows i rysunkami warsztatowymi.

6.4. Sprawdzenie ksztattu konstrukcji
Sprawdzeniu podlegaj katy giecia rur. Sprawdzenie ksztaltu konstrukcji obejmigprawdzenie
prostoliniowdci elementéw prostoliniowych.

6.5. Badanie spoiwa i ziczy spawanych

Nalezy wykona nastpujace badania:

a) skiadu chemicznego spoiwa (zawaéte, P, S),

b) wlasnaci mechaniczne spoiwa (RRe, As, Z),

C) prokg statyczm rozcagania doczotowych zkzy spawanych (B,

d) probke zginania doczotowych atzy,

e) préke udarndci zlaczy na prébkach z karbem w ksztatcie litery V w per20°C,

f) plastyczné¢ zlaczy spawanych,

g) rozktad twardéci w zfaczu spawanym,

h) badania metalograficzne.

Badania te nafg przeprowadzi wg wskazé i zakresu podanego w PN-89/S-10050. Ocena wynikow
bada wg PN-S-10050. Ponadto wszystkie spoiny po wykangodlegag badaniom i ocenie zasad
podanych w punkcie 5.2.2.1. niniejszej ST.
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6.7. Ocena wynikéw bada

Konstrukcja wykonana w Wytwdérni jak i po zmontowama budowie mee by uznana za wykonan
zgodnie z wymaganiami norm i niniejszej Specyfikaggzeli wszystkie badania daglzwynik
pozytywny. W przypadku, gdy chgedno badanie dalo wynik negatywny, konstrukcja &lement
wykonane niezgodnie z wymaganiami normy lub ST powiby doprowadzona przez Wykonagvdo
stanu zgodrkxi z normami i ST oraz przedstawiona do ponowne@adania. Wyniki bada
przeprowadzonych w Wytwérni i po zmontowaniu kounktji winny by¢ wpisywane na biaco do
Dziennika Budowy lub ujmowane w formie protokotéw.

7. Obmiar Robot
Ogolne zasady obmiaru Robét podano w ST D-M.00@QWymagania Ogdélne” pkt 7.

7.1. Jednostka obmiarowa

— Jednostl obmiarow jest 1 kg stali.

8. Odbidér Robot

Ogodlne zasady odbioru Robdét podano w ST D-M-00@@ymagania ogodlne” pkt 8.

8.1. Odbior koncowy
Obiekt musi by odbierany komisyjnie z zachowaniem warunkow élareych w pkt. 2.8. PN-S-10050.
Do odbioru kacowego Wykonawca jest zobawany dostarczy uaktualniom Dokumentagj
Projektovs zawierajca wszystkie zmiany wprowadzone w czasie budowy omawentaryzaci
powykonawcz obiektu.
Jezeli wyniki bada konstrukcji dadz wynik pozytywny naley sporzadzi¢ protokét odbioru kacowego
zawierajcy:
1) dak, miejsce i przedmiot spisanego protokotu,
2) nazwiska przedstawicieli:
- Inzyniera
- jednostki przejmujcej obiekt w administragj
- Wykonawcy montzu
3) wykaz dopuszczonych do pozostawienia gusttv od Dokumentaciji Projektowej, nie mp@jch
wplywu na nénos¢, walory wytkowe itrwalG¢ obiektu (mog mie¢ wptyw na nalenos¢ za
wykonane roboty)
4) stwierdzenie o dokonaniu odbioru i oflenie warunkéw eksploatacii
5) podpisy stron odbioru wg pkt 2) protokétu.

9. Podstawa ptatnéci

Ogodlne ustalenia dotygeze podstawy ptatrsgi podano w pkt 9.1. ST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogolne” pkt. 9.

9.1. Cena jednostkowa
Zaaprobowany torma wykonanej konstrukcji wedlug obmiaru jest ptatnya rpodstawie ceny
jednostkowej, ktora uwzgtinia odpowiednio:

w zakresie wytwarzania konstrukcji:

dostarczenie wszystkich czynnikbw produkcji, przpgeanie idostarczenie dokumentacji
wykonawczej: rysunkéw warsztatowych, programu wysaaia i scalania konstrukcji w Wytworni i na
montau, PZJ-u zabezpieczeantykorozyjnych, badanie blach i ptyt prébnycHategch oraz wykonanie
polecé& Inzyniera z tym zwizanych, czyszczenie,¢cie, trasowanie, wiercenie, obra@bknaszynow,
pasowanie, ukosowanie, spawanie,¢slinie naruby, monta, nagrzewanigirub, naketek i podktadek
(niezkednych do wykonania monta na budowie) razem zérubami zapasowymi oraz bolcami
montaowymi, obrébly termiczry, kontrok kwalifikacji spawaczy, prowadzenie badarobét
spawalniczych wraz z zastosowaniem metod nienisych, zabezpieczenie antykorozyjne konstrukciji
(warsztatowe), oznakowanie elementéw konstrukcjikaigjnadici ich montau na budowie; transport
elementéw konstrukcji na budewz roztadunkiem na stanowiskach sktadowych lub @Eantych.
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w zakresie montal konstrukcji na budowie:

wykonanie projektéw, do ktérych zobligowany jest Kdgpawca; wykonanie wszystkich elementéw

wynikajacych z opracowa Wykonawcy; wykonanie i rozbidekkonstrukciji rusztowaniowej i sten
montazowych, monta wstkpny z regulagj geometrii, sprawdzenie kwalifikacji spawaczy i mterow,
stale padczenie elementow konstrukcji przez spawanie z raggmiem i wykonaniem oston dla robot

spawalniczych, badanie poker, w tym nieniszcgzce, dostarczenie

ustugowych poza pas drogowy, zapewnienie bezpistza osbéb, ktére magznaleé sie w obszarze
prac montaowych , przegid spoin po prébnym obgieniu wiaduktu.

10. Przepisy zwazane

PN-EN 440

PN-EN 756

PN-EN 760

PN-EN 970

PN-EN 1668

PN-EN 10056-1
PN-EN 10056-2
PN-EN 12072

PN-EN ISO 4014
PN-EN ISO 4016

PN-EN ISO 4032
PN-EN ISO 4034
PN-EN ISO 4035
PN-EN ISO 2560

PN-EN ISO 4759-3

PN-EN ISO 7089
PN-EN ISO 7091
PN-EN ISO 8673
PN-EN ISO 8675

PN-EN ISO 8765

PN-EN ISO 9692-2

PN-B-06200
PN-H-69014
PN-H-69430
PN-H-84018
PN-H-92120

PN-H-92203
PN-H-93000

Materialy dodatkowe do spawania — Drigkteodowe i spoiwo do spawania
lukowego elektrog topliwa w ostonie gazow stali niestopowych i
drobnoziarnistych — Oznaczenia

Spawalnictwo — Materialy dodatkowe dong@a — Druty elektrodowe i
kombinacje drut-topnik do spawania tukiem krytyralishiestopowych i
drobnoziarnistych — Oznaczenia.

Materiaty dodatkowe do spawania — Topdikspawania tukiem krytym -
Oznaczenia

Spawalnictwo — Wadlié®zlaczy spawanych —Oznaczenia klasy wadkgiama
podstawie ogidzin zewrtrznych.

Materiaty dodatkowe do spawaniaetyprdruty do spawania tukowego w
ostonach gazéw elektradvolframows stali niestopowych i drobnoziarnistych
oraz ich spoiwa - Klasyfikacja

lKitowniki rbwnoramienne i nierbwnoramienne ze stalgtrukcyjnej - Wymiary

iKtowniki rownoramienne ze stali konstrukcyjnej —8maincje ksztattu i wymiaru.

Materiaty dodatkowe do spawania — Dalgktrodowe, druty i pty do spawania
lukowego stali nierdzewnychzaroodpornych — Klasyfikacja.

Sruby z them sz&iokatnym — Klasy doktadni A i B
Sruby z tbem sz&iokatnym z trzpieniem zmniejszonynirédnica trzpienia =
srednicy podziatowe)) — Klasa doktadiod B

Naktki szeciokatne — Klasy dokladniwi A i B.

Naktki szeciokatne — Klasa doktadroi C

Nalktki szeciokatne niskie (zécicciem) — Klasy dokladniei A i B

Materiaty dodatkowe do spawaniaekibdy otulone doecznego spawania
lukowego stali niskostopowych i drobnoziarnistycKlasyfikacja.

Tolerancje gxi ztacznych — Cgs¢ 3: Podkiadki okagte dosrub, wkrtek i
nakrtek — Klasy doktadnizi Ai C

Podkiadki odgte — Szereg normalny — Klasa doklagiricA

Podktadki okgte — Szereg normalny — Klasa doktaéiriaC

Naktki szeciokatne, odmiana 1 z gwintem metrycznym drobnozwojowym
Klasy doktadnéci A i B

Nakiki szeciokatne niskie z gwintem metrycznym drobnowymiarowyrdlasy
doktadngci A1 B
Sruby z them sze&iokatnym z gwintem metrycznym drobnozwojowym — Klasy
doktadndci A i B

Spawanie i procesy pokrewne —\ileacja jakaci i tolerancja wymiarow
powierzchni oitej termicznie (aicie tlenem)

Konstrukcje stalowe budowlane. Wyméabadania.

Przygotowanie brzegéw do spawania.

Stal walcowana.akowniki réwnoramienne.

Stal niskostopowa o podssyonej wytrzymatéci. Gatunki.

Blachy grube i uniwersalne ze stali kayjnej weglowej zwykiej jakdci i
niskostopowe;j.

Blachy stalowe uniwersalne. Wymiary.

Stal wglowa i niskostopowa. Walcowka,gby i ksztattowniki walcowane na
goraco.
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PN-H-93001 Walcéwka i gty walcowane na gaco ze stali wglowej wyzszej jakdci i
stopowej konstrukcyjnej.

PN-M-04251 Struktura geometryczna powierzchnrapbwatgcé.

PN-M-69356 Topniki do spawaniaizlowego.

PN-M-69432 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulaltespawania i napawania.

PN-M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulalbespawania stali niskaglowych i
niskostopowych o podvagzonej wytrzymatgci.

PN-M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadlisad zlaczy spawanych na podstawie
radiogramow.

PN-K-02056 Tabor kolejowy normalnotorowy. Skrajstatyczne.

PN-K-02057 Koleje normalnotorowe. Skrajnie budowili.

PN-S-10030 Obiekty mostowe. Ofpainia.

PN-S-10050 Obiekty. Mostowe. Konstrukcje staloWsymagania i badania.

PN-S-10052 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalomjektowanie.

Instrukcja DP-T14 o dokonywaniu odbiorow robét dyagch i mostowych realizowanych na drogach
zamiejskich krajowych i wojewo6dzkich z frtiejszymi zmianami. GDDP, Warszawa, 1989.
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M-14.02.01 POKRYWANIE POWLOKAMI MALARSKIMI KONSTRUK ~ CJI STALOWYCH
1. Wstep

1.1. Przedmiot STWIORB

Przedmiotem niniejszej specyfikacji techniczriejyymagania dotycce wykonania i odbioru robot
malarskich powierzchni stalowej balustrad w ramigzhontu MOSTU W CAGU UL. RZODKIEWKI
NAD KANALEM WOLICA NA TERENIE DZIELNICY WILANOW £ ACZACY UL. RZODKIEWKI
Z UL. ARBUZOWA W WARSZAWIE.

1.2. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej STWiORB sgodne z obowzujacymi odpowiednimi normami i
STWIORB D-M.00.00.00.

1.2.1. Czas przydat&a wyrobu do stosowania — czas, w ktérym wyrébdadivy po zmieszaniu
sktadnikéw nadaje sido nanoszenia na pod

1.2.2. Farba — wyrob lakierowy pigmentowany, twagszpowtolke kryjaca, ktéra spetnia przede
wszystkim funkog ochronn.

1.2.3. Punkt rosy — temperatura, przy ktérej zaaverpowietrzu para wodna aga stan nasycenia. Po
obnizeniu temperatury powietrza lub malowanego obiekinizej punktu rosy naspuje wykraplanie si
wody zawartej w powietrzu.

1.2.4. Podklad gruntagy — warstwy natgone bezpérednio na podize w celu jego zabezpieczenia
1.2.5. Mkdzywarstwa — farba przeznaczona na powiolicdzywarstwow, mapca rézne funkcje, np.
izolacyjma, wypetnienie porow, wygtadzenie matych nieroweipzabezpieczenie przeciwko uderzeniu,
itp.

1.2.6. Warstwa nawierzchniowa — ostatnia, zgvema powtoka malarska

1.3. Ogdlne wymagania dotycgce roboét

Wykonawca robaét jest odpowiedzialny za jékavykonania oraz za zgodftoz Dokumentagj
Projektowa STWIORB i poleceniami liyniera.

Ogolne wymagania dotygee robét podano w STWIORB D-M.00.00.00 "Wymagargaloe".

2. Materialy

2.1. Materialy malarskie

Materiaty malarskie zabezpiecaeg¢ przed korozj stosowane do powlok powinny odpowidda
wymaganiom okrdonym w PN-H-97053 oraz ldyzgodne z ,Katalogiem materiatéw zalecanych do
stosowania przy wykonywaniu zabezpiaczantykorozyjnych na stalowych drogowych obiektach
mostowych”. Naley stosowa firmowe systemy zabezpieczenia, zestawy farb trdejsce powtoki
malarskie, posiadage Aprobat Technicza.

Nalezy stosowa materialy malarskie, natgce do jednego systemu, nag# s¢ na powierzchnie
stalowe.

Nalezy zastosowé powtokg malarsle o dwudziestoletniej trwaksi w rozumieniu normy PN-EN-ISO
12944-1 przy eksploatowaniu jej svodowisku, dla ktérego kategoria korozyjood zostata okrdona
przez Wykonawe w projekcie technologicznym zabezpieczenia antykgnego (pkt. 5.2). Wykonawca
powinien zastosowasystem powlokowy do stosowania na powierzchniaabezonych na wplywy
warunkéw atmosferycznych i eksploatowanychiradowisku o kategorii korozyjéei minimum C4
okreslonej w normie PN-EN-ISO 12944,

Przy wyborze rodzaju powloki nalg zwrécié uwag, czy przez producenta podane jest wigea
stwierdzenie przydatsoi do stosowania. Producent powinien gkie ja w pierwszym rzdzie na
danych z praktyki, odnoseych s¢ do podobnych przypadkéw zastos@waeterminowanych przez
warunki srodowiskowe, ksztatt konstrukcji, przygotowanie perzchni pod powtok, sposéb aplikacii
materiatu.

Ostateczne zatwierdzenie systemu malarskiegizie dokonane przez ayniera po opracowaniu i
przedstawieniu przez WykonawdZJ z zajczeniem Aprobat Technicznych dla danego systemu
malarskiego wydanych przez IBDIM w Warszawie, Karechnicznych wyrobow malarskich.
Powierzchnie referencyjne na powierzchni konstriuksikazuje liynier wybierajc miejsca o rénym
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stanie powierzchni, iej ekspozycji na czynniki zewtnzne i dostpie do czyszczenia i malowania w
ilosci odpowiadajcej ogélnemu meteawi powierzchni malowanej wg PN EN ISO 12944.
Dla wykonania nowej powtoki natg zastosowa zestaw wg zaledéeopracowanych przez IBDIM w
Warszawie na zlecenie GDDKIA skiladey sk z:

- dwéch warstw farby epoksydowe;.

- jednej warstwy nawierzchniowej — farba poliuretaaow
Grubaci¢ poszczegdlinych powtok oldla instrukcja Producenta zestawu malarskiego orprolata
techniczna.
Emalia na warste nawierzchniow powinna by odporna na czynniki atmosferyczne iwykazywa
trwatos¢ barw.

2.2. Materiaty pomocnicze do oczyszczenia powierzeihi uzywanego sprztu malarskiego.
Zastosowane materialy powinny posiadsprobaty i atesty producenta. Przed zastosowamaley
sprawdzt czy okresy gwarancji materiatow nig grzekroczone.

Materialy stiace do przygotowania powierzchni powinny spetmg/magania podane w Projekcie.

3. Sprzet

3.1. Ogoblne wymagania dotycgce spratu
Ogdlne wymagania dotygee sprztu podano w ST D-M.00.00.00 “Wymagania ogdlne”.

3.2. Sprzt do malowania

Nanoszenie farb natg wykonywa: zgodnie z kartami technicznymi produktow, instijakei naktadania
farb dostarczonymi przez producenta farb. Wymagdaieodnosi si przede wszystkim do metod
aplikacji i parametréw technologicznych nanoszenia.

Do mieszania farb przediyciem naléy stosowa mieszadto.

Do filtrowania farb, naley stosowa siatki fosforobgzowe o @staici zalecanej przez producenta
wyrobu lub sita wibracyjne.

Farby naley naklad& za pomog natrysku bezpowietrznego lub powietrznego aieniu i pod kitem
zalecanym przez producenta materiatow.

3.2. Sprat do oczyszczenia powierzchni stali

Sprzt do mycia konstrukcji i wykonania bafla

Sprzt do czyszczenia powierzchni megostrumieniowoscierm (np. piaskowania)

Rodzaj uytego sprztu powinien by zaakceptowany przez4yniera. Prawidlowe ustalenie parametrow
malowania naley przeprowad na probnych powierzchniach i uzysgkakceptagj Inzyniera.

4. Transport

4.1. Transport i sktadowanie farb i rozcigczalnikdw

Stosowé maozna srodki transportu akceptowane przezyniera. Naley przestrzega okreslone przez
producenta warunki transportu i przechowywania.

Farby naley transportowé zgodnie z instrukegjproducenta.

Transport farb i rozciezalnikbw powinien odbywasie $cisle wedlug zasad dotysezych przewozu
materiatdbw niebezpiecznych oklenych w PN-C-81400 Produkty malarskie rgleskiadowé w

zamknitych pomieszczeniach, oddzielonych od innych poncies.

Warunki przechowywania powinny speloiavymagania okrdone dla pomieszche w ktdrych
przechowuje si materialy tatwopalne, wedtug PN-C-81400

Temperatura w pomieszczeniach sktadowania materiai@alarskich powinna wynasiod +5C do

+25°C. Ponadto, powinny ldyspetnione wymagania Producenta do#gezskiadowania i czasu zicia

po otwarciu pojemnika.

4.2. Transport i skladowanie zagruntowanych elemegtv konstrukcji

Wykonane i zagruntowane elementy ngleskladowa w odpowiednich warunkach. Elementy
zagruntowane, lecz nie pokryte eukywarstvg naley chront przed oddziatywaniem warunkéw
atmosferycznych.
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Pomalowane powierzchnie wykonanych elementéw yalehront podczas transportu, stostj
przekitadki z filcu i gumy oraz takie zamocowanien&wukciji, aby powierzchnie nie ulegagieraniu.
Konstrukcje powinny b§ zaopatrzone w uchwyty utatwigie zatadunek i wytadunek.

Elementy konstrukcji naky skladow& na specjalnych podktadach z drewna, stali lub rhgtana
wysokasci co najmniej 300mm od poziomu skladowiska. Zatpumne elementy konstrukcji raca
transportowé dopiero po catkowitym wyschegiu pokrycia.

Dopiero po zakaczeniu okresu sezonowania powtoki, podanym przedirenta, na elementach ima
uklada beton lub montowaelementy prefabrykowane.

5. Wykonanie robot

5.1. Ogdlne warunki wykonania robot
Ogolne warunki wykonania robét podano w STWIORB DBM00.00 "Wymagania ogélne".

5.2. Wymagania ogélne
Wykonawca przedstawi #ynierowi do akceptacji projekt technologii i orgaacji oraz harmonogram
robét uwzgédniajace wszystkie warunki, w jakichela wykonywane. W projekcie powinien &y
opisany sposéb przygotowania i oczyszczenia padilementdéw stalowych, sptzdo wykonywania
powtok malarskich, metody napraw i uzupeinpowiok malarskich.
Malowanie elementéw stalowych najewykona po odebraniu przez tgniera podiga.
Przygotowanie farb do malowania:
- nalezy doktadnie wymieszaniu kdy ze sktadnikow farby
- sporadzi¢ mieszanig roboca stosujc proporcje mieszania sktadnikow zgodne z kaechniczia
wyrobu
- po zmieszaniu skladnikow nale odczeka 15 — 30 minut (jeeli wymaga tego karta techniczna
wyrobu)
- rozcieaczanie wyrobdéw dwusktadnikowych najestosowa dopiero po zmieszaniu obu sktadnikéw i
tylko wbwczas, jéli jest to konieczne.
- w razie potrzeby fagpmozna przefiltrowa
- nalezy przestrzegaczasu przydatrssi mieszaniny do stosowania, oi@nego w karcie technicznej
producenta farb
Nalezy sprawdzé czy wyroby posiadaj atesty producenta oraz czy termin gwarancji nistato
przekroczony.
Wykonywanie prac malarskich podlega rasfacym ograniczeniom z uwagi na warunki atmosferyczne:
- roboty malarskie wykonywaw temp od +5°C do +25°C, w temperaturzezszgj o 3° od
temperatury punktu rosy dla danegén@knia i wilgotnaci.
nie naley malowa konstrukcji, ktorych temperatura (w wyniku nagrizan
promieniowaniem stonecznym, lub z innego powodagmyzsza 40C,
niedopuszczalne jest wykonywanie prac w temp. zspri5°C,
wilgotnasci wzgledna powietrza nie nmie przekracza80%
sita wiatru nie mee przekracza4® w skali Beaufort'a,
Ponadto nie naly prowadz¢ prac malarskich:
- we wczesnych godzinach rannych gpgch popotudniowych na wolnym powietrzu oraz
gdy na powierzchni konstrukcji wygtuje rosa,
- w pomieszczeniach, gdzie przeprowadzaosizyszczanie.
Nalezy przestrzega wszystkich (bardziej rygorystycznych) wymagBroducenta odnoseych s¢ do
warunkéw atmosferycznych.
Swieza warstwa materialu malarskiego nie powinna Wyczasie schatia naraona na dziatanie kurzu i
deszczu.
Wykonawca zabezpiecae antykorozyjnych przedstawi do zatwierdzeniazymerowi Program
Zapewnienia Jakai (PZJ) i zadeklaruje w nim w sposObawdicy:
- skilad kierownictwa robét z udokumentowaniem kwiadifiji,
- organizacje brygad roboczych,
- wyposaenie w sprzt rob4t podstawowych,
- sposb6b zabezpieczenia sgmvego i organizacyjnego bezpieageva prac i ochrony
otoczenia,
- organizaq, zabezpieczenie kadrowe i sgiaave kontroli wewstrznej,
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- technologg i organizaci usuwania odpadow,

- organizacj dostaw materiatow i metodygkontroli ich jakaci,

- podstawowe dane o proponowanej technologii nan@szpawitok z uwzgidnieniem
czynnikdw klimatycznych i umiejscowienia czasowegoogllnym harmonogramie
wznoszenia obiektu,

- okreslenie sposobu unitiwiania Inzynierowi dos¢pu do frontu prac celem dokonania
odbioréw castkowych we wszystkich fazach technologicznychbiodu kaacowego

Zmiany w ustaleniach przedstawionych w PZJ mus#Z zaakceptowane przezzymiera.

5.3. Wykonanie powtoki malarskiej
Minimalna hczna grubé& powtoki malarskiej nie powinna Bymniejsza ni 260 um wg ponkszej
specyfikaciji:

Rodzaj farby llé¢ warstw | Grubé&¢ warstwy | Kolorystyka

[nm]
Farba epoksydowa fosforanowa
np. EPOXYKOR M 501 1 60 Dowolny RAL
Farba epoksydowa 1 140 Dowolny
np. EPOXYKOR M 501 Inny niz RAL 6029
Farba poliuretanowgftmat)
np. PURMAL S-30 MIX 1 60 RAL 6029
Sumaryczna grul$é zestawu 260

5.3.1. Przygotowanie powierzchni poprzez usugtie zadziorow, wyrownanie spoin i zaokgglenie

kraw edzi

Operacja ta polega na mechanicznym zeszlifowanzelkigh nieréwnéci na blachach powstatych na
poszczegdllnych etapach procesu technologicznega wéwnanie spoin wtaki sposéb, aby
powierzchnia przeznaczona do metalizacji nie wylastg nierownéci.

Wszystkie krawdzie wyokggli¢ promieniem r>2 mm.

5.3.2. Oczyszczenie powierzchni stali z rdzy i ine zanieczyszcae

Przygotowanie powierzchni przez oczyszczenie kaksjr stalowej polega na uswgiu zgorzeliny,
rdzy, olejow i smardéwgzuzli i topnikdw z procesOw spawania, wilgoci oraz yoh zanieczyszcze
wplywajacych ujemnie na ochr@nza pomog powtok metalowych. Oczyszczanie powierzchni aale
wykona metod, strumieniowoscierma do stopnia czystoi Sa 2,5 wg PN EN ISO 8501-1(tzrie
wszystkie zanieczyszczenigknie ze zgorzeli rdza zostaty usurite) i powinno by przeprowadzone
bezpdrednio przed malowaniem.

Do czyszczenia stosowazuzel pomiedziowy lub inne materiaty zgodne z zaprapuess przez
Wykonawe; technologi.

Powierzchng stalows nalezy oczyécic do stopnia czystoi Sa 2,5 wg PN-EN ISO 8501-1, oile
Producent nie okéa bardziej rygorystycznych wymaga

Przygotowanie powierzchni musi spelhisvszystkie wymagania podane przez Producenta zestaw
malarskiego.

Nalezy sprawdzt scierniwo na zawarkt zanieczyszczejonowych.

Oczyszczona powierzchnia powinnacbydebrana przez tgniera lub odpowiednie stby kontrolne
Wykonawcy.

Po oczyszczeniu powierzchknidokladnie odkurzy przez przedmuchanie strumieniem czystego
Sprzonego powietrza lub odessanie zanieczysrorurzaczem przemystowym.

Powierzchnia przeznaczona do malowania powinrtasogha, wolna od tluszczu i kurzu oraz innych
zanieczyszcae

5.3.3. Przygotowanie materiatow

Przed przysipieniem do malowania nalg sprawdzé czy stosowane wyroby posiadaptesty
producenta oraz czy termin gwarancji nie zosta¢raczony.

Wyroby malarskie naley przygotowa i stosow&é zgodnie z instrukegj producenta oraz PN-EN ISO
12944:1 (lub PN-79/H-97070).
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Farby: podktadowa - gruntaga oraz nawierzchniowa dostarczana jest przez wgbwiosiada lepka
odpowiedna do malowania gdzlem. W przypadku zgtnienia trzebaaj rozcienczy¢ odpowiednim
rozcienczalnikiem do stosowanych wyrobow lakierowych. Dadierczania farb epoksydowych rita
stosowa tylko rozcieiczalnik do wyrobdw epoksydowych.

5.3.4. Pokrycie powierzchni pierwszymi warstwami feo w Wytworni

Gruntowanie naley wykona zgodnie z instrukcjami Producenta, podanymi w &elrt Technicznych
Nalezy starannie (doktadnie) zagruntofvgpoiny i kravedzie.

Pierwsze warstwy farby nafe nanig¢ w Wytworni bezpérednio po oczyszczeniu powierzchni stali.
Laczna grub& warstw powinna wynoséiokoto 200um

Do nakladania medzywarstwy meana przysipi¢c po uplywie czasu okéonego przez Producenta
zaleznego od temperatury, wilgotéd i rodzaju farby.

5.2.5. Pokrycie powierzchni farla nawierzchniowa na budowie - poliuretanowg

Po przewiezieniu, wytadunku i zmontowaniu konstjiykgomalowane powierzchnie nale oczyscic i
natazy¢ powtoke nawierzchniow. Jeeli uptymat okreslony przez Producenta, maksymalny
dopuszczalny czas pogizy natzeniem médzywarstwy i farby nawierzchniowej, atizywarstve
naleey umy¢ odpowiednim rozcigczalnikiem dostarczonym lub zaakceptowanym przexenta.
Nastpnie naley natazy¢ powtoke nawierzchniow metod, i o grubdci zalecanej / okidonej przez
Producenta.

Przed nateeniem powtoki nawierzchniowej, zgnier dokonuje odbioru powtok dotychczas wykonanych
i nakazuje w miay potrzeb ich naprawienie. Powtoki podktadowe, kidiee wymagaj naprawy, nalkegy
przed dalszym malowaniem zidywvoda. Malowanie na placu budowy naje zakaczy¢ na jedn
godzire przed zachodem sloa (w temperaturze 2G), tak aby farba mogta wysciin przed
powstaniem rosy wieczornej

Konstrukcg nalezy pomalowa farba nawierzchniow - warstwy, o grubdci okoto 60um w wymaganym
kolorze. Farba powinna bydporna na czynniki atmosferyczne i wykazywravatos¢ barw.

Swieza warstwa materiatu malarskiego nie powinnéa Wyczasie schatia naraona na dziatanie kurzu i
deszczu.

Roboty malarskie na budowie prowatlzirusztowa lub podnénikéw.

5.3.6. Zabezpieczenie powierzchni w stykach

W miejscach stykdw spawanych wykonywanych na budopdzostawi wolne od standardowych
powtok paski o szerokoi 50+100 mm.

Powinny one posiadatatwe do usumicia przed wykonaniem stykéw spawanych zabezpieazeni
tymczasowe poprzez zastosowanie gruntowania natwedio (cienkiej warstwy farby o grudm
zazwyczaj 2Qm), usuwanego przed spawaniem, lub oklejenie papie6topié czystaci powierzchni
styku Sa 2,5 wg PN EN ISO 8501.

Po wykonaniu spoiny i jej oczyszczeniu (szwy spaneae naley wyrowna& przez oszlifowanie) natg
wykona uzupelniagce gruntowanie oraz pokrycie wszystkimi warstwamiastosowanego zestawu
malarskiego. Wykonawca powinien zastoséweodki umaliwiajace stworzenie warunkéw aplikacji
powtok jak w Wytwarni (np. poprzez zastosowanieoadbrezentowych na sztywnym stalx

5.3.7. Naprawa uszkodzonych powtok

Uszkodzone powtoki naky naprawig pedzlem stosujc taki sam zestaw malarski. Powtoka grusta;i
powtoki pasrednie nie powinny mie sfaldowa (zmarszczek)$ladow pdzla, powinny mié matowy
wyglad. Wszystkie powitoki powinny na catej powierzchnizydega do konstrukcji lub wczaiej
natazonej warstwy farby. Nalg je chroné przed kurzem i odpadkami. Na pomalowanych elencénta
nie naley ustawid innych przedmiotéw

Jezeli w czasie nakladania zostanie stwierdzonepdwitoka jest wadliwa to dana powloka zostanie
usungta.

5.4. Warunki ochrony srodowiska

Catlas¢ prac prowadzonych na otwartym powietrzu musi twyykonywana w taki sposéb, aby materiaty
stosowane do prac malarskich, materialy stosowanecdyszczania powierzchni oraz odpady powstate
W procesie oczyszczania pogéonie przedostaty sdo gleby, wody lub powietrza.
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Za przestrzeganie aktualnie obamtijacych pastwowych przepiséw o ochronieodowiska odpowiada
Wykonawca.

6. Kontrola jakosci rob6t

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robét

Ogodlne zasady kontroli jakoi robét podano w STWIORB D-M.00.00.00.

Wykonawca powinien przygotowai dostarczy Inzynierowi program kontroli jakici, zawierajcy
szczegOtowy opis procedur odbiorczych. Program gewinien uwzgédniat przerwy w robotach z
powodu nieodpowiednich miejscowych warunkéw atmgsfenych.

Program kontroli jakéci powinien zawier&

— kontrok warunkéw atmosferycznych, w ktérych mobyé wykonywane roboty, w tym kontrgl
wilgotnasci i temperatury,

— pomiar grubéci pokrycia,

- kontrok okreséw czasu mailzy wykonaniem poszczegdlnych powtok.

6.2. Sprawdzenie jakéci materiatdw malarskich

Przed przysipieniem do wbudowywania materialu, Wykonawca prizeds przy kadej dostawie
Deklaracg zgodndci lub certyfikat zgodngci materiatu z PolskNorma lub Aproba# Technicza.

Jezeli wyniki bada (préb) przeprowadzonych przez Producenta sidostpne, Wykonawca powinien
wykona badania (préby) we wlasnym zakresie, zgodnie Daihdnimi normami oraz w warunkach
uzgodnionych z laynierem.

Materiaty, na podstawie pourszych dokumentdéw, powinny spetdiavymagania podane w pkt.2.
niniejszej STWIORB. Materiaty nie spetraag wymogow naley wyeliminowa.

Przed rozpocxiem malowania nakly dcswiadczalnie ustati parametry malowania. Wykonawca
powinien przeprowadéi probne malowanie powierzchni za pomowybranego systemu farb i
przedstawd Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obamek kontrolowa lepkas¢ materiatu
malarskiego kzdego pojemnika.

6.3. Sprawdzenie jakéci wykonanych robét

Kontroli podlegaq wszystkie sktadniki procesu technologicznego, dagecza te ktore podlegaj
zakryciu.

Nalezy ocené wzrokowo wyghd powitoki, wswietle stonecznym lub wiwietle sztucznym o mocy co
najmniej 100 W, ogldajac powierzchrg z odlegtéci 300 do 400 mm. Warstwy gruntowe nie powinny
mie¢ pomarszczg i zaciekow oraz powinny méematowy wyghd. Warstwy nawierzchniowe powinny
mie¢ powierzchng gtadlky, bez pomarszche zaciekéw i chropowasei. Powtoka nie mge odstawé od
podiaza i nie mae zawierd wtracen ciat obcych.

Nalezy sprawdzé czystd¢ elementdéw stalowych przed malowaniem, doktaddriojakos¢ wykonania
powtok malarskich.

Podczas kontroli naky sprawdzé:

— dokladnd¢ oczyszczenia konstrukcji i zgodito z wzorcami wg PN-EN ISO 8501-1 (lub
PN-H-97052),

— dokladna¢ i jakos¢ wykonania powtok na podstawie edkin

- przyczepné powtoki malarskiej

— grubaé¢ powtok malarskich na podstawie PN-EN ISO 2808:2(00B PN-C-81515:1993), stogg;
nieniszcace metody pomiaréw np. stosaj przyrady magnetyczne lub elektromagnetyczne,
zapewniajce doktadnét +10%.

— warunki atmosferyczne (temperatura, wilgdgi)av jakich wykonywanegprace malarskie.
Pomiary grubéci nalezy wykona co najmniej w 7 punktach na #dym elemencie konstrukcji. Za
wynik ostateczny pomiaru nale przyja¢ sredni arytmetyczn wynikdéw uzyskanych z 5 pomiaréw, po
odrzuceniu dwéch najwgzych odczytéw.Srednia ta nie mge wynost mniej niz 90% wartgci
ustalonej w Projekcie.

7. Obmiar robot
Ogolne zasady obmiaru Robét podano w STWIORB D-M}0®O "Wymagania ogolne" pkt. 7.

7.1. Jednostka obmiarowa
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Jednostkow obmiarowg jest 1m2 (metr kwadratowy) 3-warstwowej powtoktydkorozyjnej.

8. Odbidr robét

Roboty uznaje si za wykonane zgodnie z dokumensagjrojektows, STWIORB i wymaganiami
Inzyniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toleji wg pktu 6 daly wyniki
pozytywne

9. Podstawa ptatnéci
Ogolne ustalenia dotygee podstawy ptatrici podano w STWIORB D-M.00.00.00. ,Wymagania
ogo6lne” pkt. 9.

9.1. Cena jednostkowa

Cena jednostkowa wykonania Rob6t obejmuje:

-  zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw prodykcji

- przygotowanie powierzchni pod wykonanie powtoki arakiej (oczyszczenie do stopnia czysto
Sa 2,5 wg PN-EN ISO 8501-1)

- wykonanie powtok przewidzianych w Dokumentacji Rkapwej i Specyfikacii,

— wykonanie niezednych rusztow@i pomostow wiszcych i stogcych i ich przektadanie,

- wykonanie prac zabezpieczeych rusztowa,

— przeprowadzenie baflgrzewidzianych w Specyfikaciji,

dostosowanie sido warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przeredny poszczegoinymi
operacjami (warstwami),

- jezeli zabezpieczenie powlokami odbywe girzed montzem, to na budowie po wykonaniu
montau naley wykona dodatkowe zabezpieczenie antykorozyjne potrzebeigentow, np. atzy,

- zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziahy@m robot narodowisko i przechodniow,

- zabezpieczenie wykonanych powiok wtrakcie ich sglia przed skutkami opadow
atmosferycznych oraz zanieczysagze

— demonta rusztowa i usungcie ich poza pas drogowy,

— zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywaniaterm@éw malarskich i sktadowania
dostarczonych z Wytwoérni elementéw konstrukciji,

- zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpigstzea i higieny pracy,

- wykonanie probnych powtok malarskich,

- uporadkowanie miejsca Robot.

10. Przepisy zwazane

PN-78/C-01700Wyroby lakierowe. Nazwy i oklenia.

PN-71/C-046530chrona przed korpZPodziat i oznaczenia warunkéw eksploatacji wymbo
zabezpieczonych malarskimi powtokami antykorozyjnym

PN-93/C-81515Wyroby lakierowe. Nienisace pomiary grubsci powtok.
PN-89/C-81400Wyroby lakierowe. Pakowanie, przecheganie i transport.

PN-81/C-81508 Oznaczanie czasu wyptywu wyrobowelakiych i farb graficznych kubkiem
wyptywowym (lepk@¢ umowna).

PN-93/C-81542Wyroby lakierowe. Przyliine metody obliczania zycia i wydajndgci.
PN-C-81916:2001 Farby epoksydowe grubopowtokowe.

PN-C-81917:2001 Farby epoksydowe do gruntowaniezdsowej ochrony.
PN-C-81935:2001 Emalie poliuretanowe.

PN-90/C-96005 Przetwory naftowe. Benzyna do lakiero

PN-69/H-04609Korozja metali. Terminologia.

PN-71/H-046510chrona przed korgZKlasyfikacja.

PN-69/H-046800chrona przed korpzpchrona czasowa metali. Nazwy i citemia.
PN-70/H-970510chrona przed kor@zPrzygotowanie powierzchni stali, staliwzeliwa do malowania.
Ogoblne wytyczne.

PN-70/H-970520chrona przed korazDcena przygotowania powierzchni stali, stalivialiwva do
malowania. Ogdlne wytyczne.

PN-79/H-970700chrona przed korazPokrycia lakierowe. Ogoélne wytyczne.
PN-90/M-81090 Srut techniczny z drutu.
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PN-EN 535 Farby i lakiery. Oznaczenie czas wyphaaipomog kubkéw wyptywowych.

PN-EN I1SO 1518 Farby i lakiery. Proba zarysowania.

PN-EN ISO 2409 Farby i lakiery. Metoda siatki réci

PN-EN ISO 2808 Farby i lakiery. Oznaczanie grdbpowtoki.

PN EN ISO 3892 Powtoki konwersyjne na padionetalowym. Oznaczenie masy jednostkowej
powtok. Metody wagowe.

PN-EN ISO 4617 Farby i lakier. Lista terminéw révgnacznych

PN-EN ISO 8044 Korozja metali i stopow - Podstawdgreniny i definicje

PN-EN ISO 8501-1 Przygotowanie pogicstalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw - Wzrokowa ocena czy$tbpowierzchni — Cgi¢ 1: Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niezabezpieczonych pagitstalowych oraz podky stalowych po catkowitym usugtiu
wczesniej natazonych powtok.

PN-EN ISO 8504-1 Przygotowanie pogijostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni.e€zl: Zasady ogéine.

PN-EN ISO 8504-2 Przygotowanie pogijostalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Metody przygotowania powierzchni.g&z2: Obrobka strumieniowéeierna.

PN-EN I1SO 12944:1 Farby i lakiery. Ochrona przedokj, konstrukcji stalowych za pomac
ochronnych systeméw malarskich.¢€& 1. Ogdlne wprowadzenie.

PN-EN ISO 12944:2 Farby i lakiery. Ochrona przedokja konstrukcji stalowych za pomac
ochronnych systemow malarskich.e€z2. Klasyfikacjasrodowisk.

PN-EN ISO 12944:3 Farby i lakiery. Ochrona przedokj konstrukcji stalowych za pomac
ochronnych systemow malarskich.¢€&3. Zasady projektowania.

Aprobaty techniczne zastosowanych wyrobéw

Przepisy BHP dotyaze robot malarskich i przygotowania powierzchniggrmalowaniem.

Zalecenia do wykonywania i odbioru antykorozyjnyetbezpieczekonstrukcji stalowych drogowych
obiektow mostowych [IBDIM 1998] - Zatznik do Zarzdzenia Nr 12 Generalnego Dyrektora Drog
Publicznych z dnia 8 grudnia 1998 roku.

Katalog metod zabezpieczania przed karastglowych obiektéw mostowych - IBDIM Warszawa 1998
r.
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