SZCZEGÓŁOWE  SPECYFIKACJE  TECHNICZNE


M.19.01.04.   BALUSTRADA  STALOWA  Z  ZABEZPIECZENIEM  ANTYKOROZYJNYM.

1.  WSTĘP.

1.1.  Przedmiot SST.

Przedmiotem niniejszej SST są wymagania dotyczące wykonania i montażu poręczy stalowych na przebudowywanym moście drogowym przez rzekę Skrwę w miejscowości Łukomie w ciągu drogi powiatowej

Nr 3707W Łukomie – Dziki Bór.
1.2.  Zakres stosowania SST.

SST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3.  Zakres robót objętych SST.

Ustalenia zawarte w niniejszej SST obejmują:
a). wykonanie i montaż balustrady stalowej obejmujące swoim zakresem:

- wykonanie balustrady z profili zamkniętych 100x50x4, 80x40x4, i płaskownika 60x6,

- nanoszenie międzywarstwy  z farby ( podkładowa ) – 1 - 2 warstwy,
- nanoszenie warstwy nawierzchniowej z farby - 1 warstwa.

  przy grubościach powłok:

- powłoka z farb – 250 mikronów.

b). wykonanie i montaż kotew 

1.4.  Określenia podstawowe.

Wszystkie określenia podane w niniejszej SST są zgodne z obowiązującymi polskimi normami i z określeniami podanymi w SST D-M.00.00.00. „Wymagania ogólne”.

1.5.  Ogólne wymagania dotyczące robót.

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z dokumentacją projektową, SST i poleceniami Inżyniera.

2.  MATERIAŁY.

2.1  Gatunki stali konstrukcyjnej:

Elementy poręczy i kotew wykonane będą ze stali S235JRH.
2.2.  Materiały spawalnicze.

Do spawania poręczy mogą być używane elektrody rutylowe o symbolu ER i średnicy nie mniejszej niż            3,25 mm.

Parametry elektrod powinny być zgodne z wymaganiami norm PN-74/M-69430 i PN-88/M-69433. Elektrody należy przechowywać w suchych i ogrzewanych pomieszczeniach.

2.3.  Materiały do antykorozyjnego zabezpieczania powierzchni stali.

- zestaw farb do malowania, posiadający Aprobatę Techniczną IBDiM, najlepiej epoksydowych 

  i poliuretanowych z zastrzeżeniem, że na powłokę nawierzchniową musi być użyta farba poliuretanowa, która 

  jest odporna na działanie promieni ultrafioletowych.

2.3.1.  Wymagania.

Materiały powinny odpowiadać wymaganiom  określonym w poszczególnych normach przedmiotowych, przytoczonych w pkt 10 niniejszej SST. Powinny posiadać AT  IBDiM i atest producenta (deklarację zgodności) na określoną partię materiału, potwierdzający zgodność parametrów farb z wymaganiami AprobatTechnicznych.

2.3.2.  Składowanie materiałów.

Wyroby do ochrony przeciwkorozyjnej należy przechowywać w magazynach zamkniętych, stanowiących wydzielone budynki lub wydzielone pomieszczenia, odpowiadające przepisom dotyczącym magazynów materiałów łatwopalnych zgodnie z PN-89/C-81400.

Temperatura wewnątrz pomieszczeń magazynowych powinna wynosić + 5oC do + 25oC.

Wilgotność w pomieszczeniach nie powinna przekraczać 90 %.

2.3.3.  Badanie materiałów.

Inspektor Nadzoru może nakazać badanie materiału do zabezpieczeń antykorozyjnych.

Badania należy przeprowadzić wg odpowiedniej normy przedmiotowej ( lub Aprobaty Technicznej ), w oparciu o którą materiał został dopuszczony do stosowania.

3.  SPRZĘT.

3.1.  Sprzęt do wykonania i montażu poręczy i kotew talerzowych.
- gilotyna do cięcia stali,

- spawarka elektryczna lub spalinowa minimum 300 A,

- zestaw gazowy do cięcia stali,

3.2.  Sprzęt do robót antykorozyjnych.

- pistolet do natryskowego malowania,
- pędzle, wałki do malowania,

- młotki,

- szczotki elektryczne.

Nanoszenie farb należy wykonywać zgodnie z kartami technicznymi producenta farb. Wymaganie to odnosi się przede wszystkim do metod aplikacji i parametrów technologicznych nanoszenia. Podane w kartach technicznych typy pistoletów i pomp nie mają charakteru obligatoryjnego i mogą być zastąpione sprzętem, o zbliżonych parametrach technicznych, dostępnym w kraju. Rodzaj użytego sprzętu powinien być zaakceptowany przez Inżyniera. 

Dopuszczalne jest również malowanie ręczne za pomocą pędzli lub wałków.

4.  TRANSPORT.

Załadunek, transport, rozładunek i składowanie materiałów do wykonania poręczy, oraz gotowych elementów poręczy, powinny odbywać się tak aby zachować ich dobry stan techniczny i nie uszkodzoną powierzchnię pierwszej warstwy zabezpieczenia antykorozyjnego. 

Elementy uszkodzone należy naprawić lub wymienić.

5.  WYKONANIE  ROBÓT.

5.1.  Spawanie.

Przygotowane na właściwą długość elementy należy zespawać w poręczy lub kotwy .. Wszystkie prace spawalnicze można powierzać jedynie wykwalifikowanym spawaczom, posiadającym aktualne uprawnienia.

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

Powierzchnie łączonych elementów na szerokości nie mniejszej niż 15 mm od rowka spoiny należy przed spawaniem oczyścić ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych zanieczyszczeń do czystego metalu..

Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwając zgorzelinę i nierówności. 

Do wykonania połączeń spawanych można użyć wyłącznie materiałów spawalniczych przewidzianych w projekcie technologicznym. Materiały te powinny mieć zaświadczenie o jakości. Do wykonania spoin szczepnych  należy stosować spoiwa w gatunku takim 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.

Suszenie elektrod i topników powinno być zgodne z zaleceniami producentów. Wystąpienie na powierzchni otuliny elektrod tzw. wykwitów białych kryształków świadczy o długotrwałym przetrzymywaniu elektrod w wilgotnym powietrzu, a także o wejściu wody w reakcję chemiczną ze składnikami otuliny. Wykwity te dowodzą starzenia się elektrody. Suszenie elektrod starzejących się jest bezcelowe, a użycie ich zabronione.

Sprzęt spawalniczy powinien umożliwiać wykonania złączy spawanych zgodnie z technologią spawania i dokumentacją konstrukcyjną. Jego stan techniczny powinien zapewnić utrzymanie określonych parametrów spawania, przy czym wahania natężenia i napięcia prądu podczas spawania nie mogą przekraczać 10%.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń żużla, pasm żużlowych lub zaklęśnięć. W spoinach nie obrabianych nierówność lica spoiny nie powinna przekraczać 15% grubości spawanych elementów.
Segmenty poręczy po zespawaniu należy zabezpieczyć antykorozyjnie.
5.2.  Usuwanie odkształceń konstrukcyjnych po spawaniu.

Każdy z segmentów konstrukcji po wykonaniu spawania podlega dokładnej kontroli pod względem zgodności kształtu geometrycznego z projektem. Wszelkie odchyłki większe od dopuszczalnych muszą być usunięte.

Operacja usuwania odkształceń spawalniczych powinna odbywać się w obecności Inżyniera z przestrzeganiem zaleceń PN-89/S-10050.

Wystąpienie pęknięć czy innych uszkodzeń w elemencie w trakcie usuwania lub po usunięciu odkształceń spawalniczych powoduje jego dyskwalifikację i odrzucenie danego elementu.

5.3.  Montaż poręczy i kotew.
Poręcz będzie montowana przez spawanie do stalowych kotew wbudowanych w kapy chodnikowe.
Dolne elementy kotew należy i przymocować do zbrojenia płyty pomostu. Górna część kotew montuje się na izolacji płyty pomostu razem ze zbrojeniem kap chodnikowych.
5.4.  Ogólne warunki wykonywania robót antykorozyjnych.

Podczas wykonywania odnowy powłok antykorozyjnych Wykonawca powinien na bieżąco prowadzić dokumentację prac antykorozyjnych. 

W dokumentacji tej powinny być podane następujące informacje:

- warunki atmosferyczne panujące w czasie wykonywania robót,

- masa poszczególnych składników materiałów zużytych na jednostkę powierzchni,

- grubość warstw powłok zabezpieczenia antykorozyjnego,

- długość przerw pomiędzy układaniem poszczególnych warstw.

Podczas wykonywania robót malarskich powinny być spełnione warunki:

- temperatura podłoża powinna być o co najmniej 3oC wyższa od temperatury punktu rosy,

- temperatura podłoża i otoczenia oraz wilgotność względna powinny być zgodne z wymaganiami zawartymi w 

   karcie technicznej produktu podanymi przez producenta,

- o 15 września prace malarskie mają być wykonywane pod osłonami ( wtedy kiedy są niesprzyjające warunki 

   atmosferyczne ) z możliwością regulacji temperatury.

5.5.  Przygotowanie powierzchni stalowych do układania powłok malarskich na poręczach.
Przygotowanie polega na usunięciu z powierzchni stalowych ocynkowanych wszelkich zanieczyszczeń w postaci  tłuszczów i smarów, kurzu i pyłu i wilgoci.  

Oczyszczoną  powierzchnię odtłuścić za pomocą czystych szmat nasyconych środkiem do odtłuszczania 

( najlepiej benzyną oczyszczoną ) i następnie odpylić.

Odpylenie można wykonać przy pomocy szczotek z włosia lub przy pomocy przedmuchiwania strumieniem suchego, odoliwionego powietrza bądź przy pomocy odkurzaczy przemysłowych.

5.6.  Nakładanie powłok malarskich.

Powłoki malarskie powinny spełniać następujące wymagania:

- wykazywać właściwości barierowe w stosunku do wody i pary wodnej,

- wykazywać odporność na oddziaływania tlenu, promieniowania słonecznego, temperatury w zakresie  - 30oC 

   do  + 70oC, opadów atmosferycznych ( deszczu, śniegu, gradu, szadzi, szronu, oblodzenia ), 

 - wykazywać przyczepność międzywarstwową w warunkach częstych zmian temperatury 

   dobowej o skoku do 20oC i odkształceń konstrukcji związanych z jej użytkowym obciążeniem dynamicznym,

- wykazywać odporność na ścieranie wynikające z intensywnego oddziaływania kurzu, pyłu, piasku, opadów 

   atmosferycznych uderzających z dużą prędkością w powierzchnię powłoki,

- wykazywać odporność na narażenia biologiczne wywoływane przez mikroorganizmy takie jak wegetujące 

   pleśnie, bakterie i makroorganizmy takie jak rośliny, ślimaki, ptaki itp.,

- wykazywać odporność na okresowe działanie wodnych roztworów detergentów używanych do zmywania 

   konstrukcji w ramach bieżącego utrzymania,

- wykazywać odporność na działanie chlorków do odladzania jezdni i pochodzących z nich jonów chlorkowych 

   oraz na spaliny samochodowe i jony powstające z hydratacji tych spalin.

Powłoki malarskie składają się zwykle z dwóch rodzajów warstw:

- pośrednich zwanych również podkładowymi,

- wierzchnich zwanych również nawierzchniowymi.

W niektórych przypadkach warstwy pośrednie i wierzchnie wykonywane są z tego samego materiału.

Nanoszenie powłok malarskich należy wykonywać przy temperaturze powietrza przekraczającej + 3oC. Wilgotność względna powietrza nie może przekraczać 80 %, nie wolno prowadzić robót malarskich w czasie deszczu, mgły i w czasie występowania rosy. Nie wolno nanosić powłok malarskich na nasłonecznione elementy konstrukcji i nagrzane powyżej + 40oC oraz przy wietrze o sile przekraczającej 4o w skali Beuforta. Świeża powłoka malarska nie może być narażona w czasie schnięcia na działanie kurzu i deszczu.

5.6.1.  Wykonanie warstwy pośredniej ( podkładowej ).

Minimalna grubość suchej powłoki powinna wynosić 160 mikronów.

Warstwę można nanosić metodą natryskową lub ręcznie pędzlem lub wałkiem. Wskazane wykonać ją w dwóch warstwach
5.6.2.  Wykonanie warstwy wierzchniej ( nawierzchniowej ).

Warstwy nawierzchniowe można wykonywać ręcznie pędzlami płaskimi lub metodą natryskową. Czas nakładania farby nawierzchniowej na warstwę pośrednią jest różny dla poszczególnych systemów malarskich, nie jest jednak krótszy niż 24 h.

Należy zwrócić uwagę, aby wszystkie miejsca były równomiernie pokryte powłoką malarską, bez zacieków i przerw między poszczególnymi pasami.

Minimalna grubość suchej powłoki 90 mikronów.

5.7.  Warunki dotyczące bhp.

Prace związane z wykonaniem zabezpieczenia antykorozyjnego stwarzają duże zagrożenie dla zdrowia pracowników, należy więc przestrzegać poniższych zaleceń odnośnie wykonywanych prac:

- przy czyszczeniu szczotkami pracownik winien mieć okulary ochronne.

- 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 farbą 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 o ochronie środowiska odpowiada Wykonawca. Inżynier nie może nakazać wykonania czynności, których wykonanie naruszyłoby postanowienia tych przepisów.

6.  KONTROLA  JAKOŚCI  ROBÓT.

Odbiorowi podlegają:

- ustawienie i mocowanie słupków poręczy wraz z montażem poręczy.

- antykorozyjne zabezpieczenie poręczy.
- usytuowanie kotew
6.1.  Antykorozyjne zabezpieczenie poręczy.

6.1.1.  Sprawdzenie jakości materiałów malarskich.

Ocena materiałów malarskich winna być oparta na atestach producenta. Producent jest zobowiązany przedstawić odbiorcy orzeczenie kontroli o jakości wyrobu, a na życzenie odbiorcy farb do gruntowania zaświadczenie o wynikach ostatnio przeprowadzonych badań pełnych danego materiału.

W przypadku braku atestu, wykonawca powinien przedstawić własne badania wykonane zgodnie z metodami badań określonymi w normach przedmiotowych i w zakresie badań uzgodnionych z Inżynierem.

Materiały nie spełniające wymagań norm przedmiotowych należy wyeliminować.

6.1.2.  Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania.

Należy wykonać następujące badania:

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

6.1.3.  Kontrola nakładania powłok malarskich.

Kontrola nakładania powłok malarskich powinna 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 schnięcia i aklimatyzacji powłok.

Inspektor Nadzoru może zalecić pomiar w czasie malowania grubości mokrych powłok poszczególnych warstw wg PN-83/C-81545. Sprawdzeniu podlega liczba wykonanych warstw powłok malarskich.

6.1.4.  Sprawdzenie jakości wykonanych powłok.

Ocenę jakości wykonanych powłok wykonuje się po wykonaniu podkładu gruntującego oraz po wykonaniu warstw nawierzchniowych. Ocenę wykonuje się pod kątem:

- wyglądu powłoki po wymalowaniu,

- występowania wad niedopuszczalnych,

- grubości powłok,

- przyczepności powłok.

6.1.4.1.  Ocena wyglądu powłok po pomalowaniu.

Ocenę należy przeprowadzić na kompletnym wymalowaniu pełnym zestawem malarskim, przewidzianym w dokumentacji. Powłoki pośrednie w zestawie podlegają jedynie ocenie pod kątem wad niedopuszczalnych.

Ocenę przeprowadza się wizualnie, dokonując oględzin powłoki okiem nieuzbrojonym z odległości 0,5 - 1,0 m.

W ocenie kolorów należy posługiwać się kartą kolorów RAL.

W ocenie staranności wykonania należy zwrócić uwagę na obecność i nasilenie następujących wad:

- zanieczyszczenia mechaniczne,

- zacieki,

- ukłucia igłą,

- kratery,

- zmarszczenia,

- spękania,

- „skórka pomarańczowa”.

6.1.4.2.  Niedopuszczalne wady powłok malarskich.

Za niedopuszczalne wady powłok malarskich uznaje się wady wynikające ze złej jakości farb

lub zastosowania w zestawie farb nie współpracujących ze sobą, w wyniku czego występuje na ogół podnoszenie się pokrycia, spęcherzenie i zmarszczenie.

Do tej grupy zalicza się również wady powstałe wskutek bardzo niestarannego prowadzenia prac malarskich. Za wady niedopuszczalne uznano:

- grube zacieki w formie firanek z występującymi na nich spęcherzeniami powłoki,

- grube zacieki kończące się kroplami farby,

- „skórka pomarańczowa” i kratery wynikające z podnoszenia się pokrycia,

- kratery przebijające powłokę do podłoża,

- duże spęcherzenia powłoki nawierzchniowej,

- bardzo duże spęcherzenia całego zestawu,

- zmarszczenia, spękania wgłębne.

Wystąpienie choćby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powłokę na danym fragmencie powierzchni.

6.1.4.3.  Ocena grubości powłok.

Pomiar należy przeprowadzić zgodnie z ISO 2808:1997. Liczba punktów pomiarowych w zależności od powierzchni zabezpieczanej powinna wynosić jak niżej:

    -   do 200 m2                                                              -  15

    -   201 - 1000 m2                                                        -  25

    -  1001 - 2500 m2                                                       -  35

    -  2501 - 5000 m2                                                       -  50

    -  powyżej 5000 m2                                                   - 50 na każde 5000 m2

Do pomiaru używa się miernika elektromagnetycznego z czujnikiem integralnym lub na przewodzie. Miernik kalibruje się na powierzchni gładkiej zgodnie z metodą 10 normy 

ISO 2808. Do kalibracji używa się wzorców o grubości zbliżonej do założonej grubości powłoki malarskiej.

Wyniki pomiarów przy prawidłowej grubości zestawu powinny spełniać wymóg, aby 90 % wyników pomiarów wykazywało wartość nie niższą od wartości nominalnej, a najwyżej 10 % pomiarów może mieć wartość co najmniej 0,9 wartości nominalnej. Maksymalna grubość nie może być większa od trzykrotnej grubości nominalnej. Ograniczenie to należy wziąć pod uwagę przy planowaniu renowacji powłok bez usuwania starych wymalowań.

Jako punkt pomiarowy przyjmowana jest średnia arytmetyczna z trzech pomiarów na powierzchni koła 

o średnicy 10 cm.

6.1.4..4.  Ocena przyczepności powłok.

W przypadku powłok o grubości do 250 mikronów można stosować metodę siatki nacięć wg PN-EN-ISO 2409. W przypadku powłok o grubości do 120 mikronów stosuje się nóż kalibrowany o odległości między ostrzami 2 mm, a powłok od 120 do 250 mikronów o odległości 3 mm.

W przypadku powłok grubych i twardych, których nie można naciąć do podłoża nożami Petersa wg ISO Pr 2049 ( nacięcie do podłoża jest niezbędnym warunkiem właściwego wykonania pomiaru ) można stosować nacięcie krzyżowe wg ASTM 3359-957.

Dokonuje się wówczas dwóch pojedynczych nacięć o długości 40 mm przecinających się w połowie długości pod kątem 30 - 45o.

Przyczepność powłok twardych można też ocenić metodą odrywową ( pull-off ) wg PN-ISO 4624. Metoda polega na odrywaniu od powierzchni naklejonych uprzednio znormalizowanych krążków stalowych i odczytanie siły potrzebnej do ich oderwania.

Po dokonaniu pomiaru każdą z wymienionych metod należy uzupełnić zniszczoną powłokę malarską tym samym systemem lakierowym, który stosowano uprzednio przy malowaniu.

Liczba punktów pomiarowych jak niżej:

     -   do 100 m2                                                 -      5

     -   101 - 1000 m2                                           -    10

     -    powyżej 1000 m2                                    -    10 na każde 1000 m2

7.  OBMIAR  ROBÓT.

Jednostkami obmiaru robót są:

- 1 m wykonanej i zamocowanej oraz antykorozyjnie zabezpieczonej poręczy mostowej,
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