Modernizacja wiaduktu tramwajowego nad ulicg Orlgt Lwowskich w Sosnowcu STWIORB M.14.03.01

M.14.03.01 Zabezpieczenie koryta balastowego

1. WSTEP

1.1 Przedmiot specyfikacji technicznej (STWiIORB)

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczace wykonania i odbioru  roboét
budowlanych w ramach zadania: ,Modernizacja wiaduktu tramwajowego nad ulic g Orlgt Lwowskich w
Sosnowcu”.

1.2 Zakres stosowania STWiIORB
Szczegotowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji rob6t wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét obj etych STWIORB

Ustalenia zawarte w niniejszej ST majg zastosowanie przy wykonywaniu zabezpieczenia powierzchni stalowej z
materialdbw nawierzchniowych na bazie zywic epoksydowych i poliuretanu.. Zakres Rob6t obejmuje wykonanie
zabezpieczenia koryta balastowego przesta wiaduktu, uprzednio zabezpieczonego przez metalizacje wg
M.14.02.02. Grubos¢ warstwy zabezpieczenia 5 mm.

1.4. Okre $lenia podstawowe
Okres$lenia podane w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujacymi normami oraz z okresleniami podanymi w
STWIORB DMU-00.00.00.

1.5. Ogdélne wymagania dotycz gce Robét
Ogodlne wymagania podano w STWiIORB DMU-00.00.00.,Wymagania ogoélne”. Wykonawca jest odpowiedzialny
za jakos¢ wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg Projektowa, ST, hormami oraz poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY
Og6lne wymagania dotyczace materiatébw, ich pozyskiwania i skladowania podano STWIORB DMU-
00.00.00.,Wymagania ogdlne” pkt. 2.

2.1. Nawierzchnia

Materiat nawierzchniowy powinien by¢ chemoutwardzalny na bazie zywicy epoksydowej i poliuretanu. Musi
nadawac¢ sie do uktadania na powierzchniach stalowych metalizowanych. Materiat gruntujgcy nalezy zastosowaé
zgodnie z aprobatg techniczng materiatu nawierzchniowego.

Materiat ten po utwardzeniu winien posiada¢ nastepujace cechy:

- gestosé okoto 1,2kg/dm?,

- graniczna odksztatcalno$¢ powodujaca pekanie ponad 25%,

- naprezenie rozciggajace - ponad 6MPa,

- twardos$¢ wg Shore A > 90,

- mie¢ odporno$¢ na dziatanie wody i Srodkéw odladzajacych oraz wpltyw promieniowania UV,

- wihasciwosci elastyczne w temperaturze od -20 do + 60 °C.

Jako wypetniacz nalezy stosowac¢ suchy piasek kwarcowy o uziarnieniu 0,4 - 0,7 mm.

Grubosé warstwy nawierzchni powinna wynosié nie mniej niz 5 mm.

Dobor materialu nawierzchniowego podlega uzgodnieniu z Inzynierem. Stosowaé mozna tylko taki materiat, dla
ktérego Wykonawca ma Aprobate Techniczng wydang przez IBDM i atest producenta.

3. SPRZET

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w STWIORB DMU-00.00.00. ,Wymagania ogdlne” pkt. 3.
Stosowany sprzet powinien odpowiada¢ warunkom okreslonym w instrukcji wykonania nawierzchni opracowanej
przez producenta. Sprzet powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.

4. TRANSPORT
Og6lne wymagania dotyczace transportu podano w STWIORB DMU-00.00.00.,Wymagania ogoéine” pkt. 4.
Transport materiatdw chemicznych w szczelnych opakowaniach zabezpieczonych przed uszkodzeniem.

5. WYKONANIE ROBOT
Ogolne zasady wykonania rob6t podano w STWiORB DMU-00.00.00. ,Wymagania ogélne” pkt. 5.
Roboty nalezy prowadzi¢ zgodnie z instrukcjg producenta i warunkami aprobaty technicznej.

5.1. Przygotowanie podto za
Powierzchnie po metalizacji nalezy umy¢ i lekko uszorstni¢ (tzw. sweepinig). Przed uktadaniem nawierzchni
podtoze nalezy zagruntowa¢ srodkami przewidzianymi dla okreslonego typu nawierzchni.

5.2. Przygotowanie materiatlu nawierzchniowego do ukt  adania
Krotko przed rozpoczeciem prac nalezy wymiesza¢, za pomoca mieszadta z napedem elektrycznym, sktadniki
materiatu nawierzchniowego. Piasek dozowa¢ porcjami podczas procesu mieszania.
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5.3. Metody uktadania

Materiat nanosi¢ przez szpachlowanie, rozprowadza¢ réwnomiernie przy pomocy listwy gumowej na
prowadnicach, stanowigcych zarazem podktadki dystansowe dla zachowania odpowiedniej grubosci warstwy.
Materiat mozna uktadaé, gdy temperatura powietrza i podtoza miesci sie w granicach +10 do + 30°C. Masa
powinna by¢ nanoszona jednowarstwowo.

5.4. Warunki BHP
Podczas pracy nalezy stosowaé sie do przepiséw i wskazéwek podawanych przez producenta. Nie wolno zbliza¢
sie z otwartym ogniem ani prowadzi¢ rob6t spawalniczych.

6. KONTROLA JAKO $CI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jakosci Robét podano STWIORB DMU-00.00.00. ,Wymagania ogélne” pkt. 6.

Mozna stosowacé tylko materiat na ktéry uzyskano Aprobate Techniczng wydang przez IBDM oraz atest wytwaorcy.
Przed zastosowaniem nalezy sprawdzi¢ zgodno$¢ dostarczonego materiatu z zaméwieniem i zdatno$¢ do uzycia
z uwagi na okres skltadowania.

Badaniu podlegaja:

i) w czasie uktadania nawierzchni

- jakos¢ podioza,

- temperatura powietrza i podioza;

ii) po wykonaniu nawierzchni:

- jej grubosé (odstepstwo od grubosci przyjetej w dokumentacji moze wynosi¢ -0.5mm i +1mm),

- twardos¢ wg Shore A > 90,

- rownos$¢é mierzona tatg dtugosci 2,00m, dopuszczalny przes$wit pod tatg 1 mm.

7. OBMIAR ROBOT
Ogodlne zasady obmiaru Rob6t podano w STWIORB DMU-00.00.00. ,Wymagania ogolne” pkt. 7.

7.1. Jednostka obmiarowa
Jednostkg obmiaru jest 1 m? (metr kwadratowy) powierzchni, na ktérg naniesiono nawierzchnie.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru Rob6t podano STWIORB DMU-00.00.00. ,Wymagania ogolne” pkt. 8.

Na podstawie wynikbw przeprowadzonych badan i kontroli nalezy sporzadzi¢ protokoty odbioru Robot
koncowych. Jezeli wszystkie badania i odbiory daty wyniki pozytywne, wykonane Roboty nalezy uzna¢ za zgodne
z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno badanie lub odbiér dato wynik ujemny, wykonane Roboty nalezy uznaé za
niezgodne z wymaganiami ST. W takiej sytuacji Wykonawca obowigzany jest doprowadzi¢ Roboty do zgodnosci
z ST i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNO SCI
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w STWIORB DMU-00.00.00. ,Wymagania ogoélne” pkt. 9.

9.1. Cena jednostki obmiarowej

Ptaci sie za wykonana i odebrana ilo§¢ m2 powierzchni zabezpieczonej konstrukcji wg ceny jednostkowej, ktéra

obejmuje:

— sporzadzenie Programu Zapewnienia Jakosci (PZJ) wg p.5.2 wraz z uzyskaniem akceptacji Inzyniera;

— zakup i dostarczenie wszystkich czynnikéw produkcji,

— oczyszczenie, odttuszczenie ocynkowanej konstrukcji,

- wykonanie powtok przewidzianych w Dokumentacji Projektowej

- wykonanie niezbednych rusztowan wiszacych i stojgcych oraz ich przektadanie i demontaz,

— przeprowadzenie badan przewidzianych w niniejszej STWiIORB,

— dostosowanie sie do warunkéw pogodowych oraz do wymaganych przerw miedzy poszczegélnymi
operacjami (warstwami),

— zabezpieczenie wykonywanych powtok w trakcie ich schniecia przed skutkami opadéw atmosferycznych,
zanieczyszczen oraz oddziatywania przejezdzajgcych pojazdéw,

- zapewnienie odpowiednich warunkéw przechowywania materiatbw malarskich i sktadowania dostarczonych z
wytworni elementéw konstrukcji,

- zabezpieczenie odpowiednich warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy,

— ochrona urzadzen obcych znajdujacych sie na obiekcie w czasie czyszczenia i malowania,

- wykonanie prébnych powtok malarskich,

— uporzadkowanie miejsca pracy,

— zabezpieczenie otoczenia przed szkodliwym oddziatywaniem rob6t na $rodowisko, przechodnidow i
uzytkownikéw tras komunikacyjnych w obrebie prowadzenia robét,

- wykonanie ekranéw zabezpieczajacych

- koszt opracowania projektu niezbednych dla prowadzenia robdt rusztowan, pomostow i ekranéw
zabezpieczajacych wraz z uzyskaniem akceptacji Inzyniera, o ile koszty te nie zostaty ujete w DMU.00.00.00

204 Autostrada Il Sp. z o0.0.



Modernizacja wiaduktu tramwajowego nad ulicg Orlgt Lwowskich w Sosnowcu STWIORB M.14.03.01

— uprzatniecie miejsca robot wraz z wywozem i utylizacja zbednych materiatéw, odpadow oraz $mieci

Cena jednostkowa uwzglednia:

- zakup i dostarczenie wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji,
- przygotowanie podtoza,

- wypetnienie szczelin kitem elastycznym,

- ulozenie nawierzchni i jej pielegnacja,

- oczyszczenie stanowiska pracy,

- wykonanie badan i pomiarow.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-89/C-81400 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie, transport.

PN-84/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczgce pomiary grubosci powiok.

PN-EN 1SO 4624:2004 Farby i lakiery. Proba odrywania do oceny przyczepnosci

PN-88/C-81556 Wyroby lakierowe. Badanie odpornosci powtok lakierowych na dziatanie zmiennych preparatow.
PN-82/C-81544 Wyroby lakierowe. Okreslenie stopnia zniszczenia pokry¢é w wyniku dziatania czynnikow
atmosferycznych.

PN-93/C-81545 Wyroby lakierowe. Pomiar grubosci mokrych warstw.

PN-70/H-97053 Ochrona przed korozja. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogolne wytyczne.

BN-87/4258-01 Wyroby $cierne. Scierniwo z zuzli pomiedziowych.

PN-ISO 8501 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i pochodnych produktéw. Wzrokowa
ocena czystosci powierzchni.

PN-ISO 8503 Przygotowanie podiozy stalowych przed nakladaniem farb i pochodnych produktow.
Charakterystyka chropowatosci powierzchni podtozy stalowych po obrébce strumieniowo - $ciernej.
PN-B-01814:1992 Antykorozyjne zabezpieczanie w budownictwie. Konstrukcje betonowe i zelbetowe. Metoda
badan przyczepnosci powtok ochronnych.

PN-C-81400:1989 Wyroby lakierowe. Pakowanie, przechowywanie, transport.

PN-C-81512:1984 Wyroby lakierowe. Oznaczanie zawartosci sktadnikdw podstawowych.

PN-C-81515:1993 Wyroby lakierowe. Oznaczanie grubosci powtoki.

PN-C-81519:1979 Wyroby lakierowe. Okreslanie stopnia wyschniecia i czasu wysychania.

PN-C-81540:1988 Wyroby lakierowe chemoutwardzalne. Metoda kontroli przydatnosci do stosowania.
PN-C-81551:1982 Oznaczanie gestosci wyrobow lakierowych i farb graficznych.

PN-N-03010:1983 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybér jednostek produktu do probki.

PN-EN-21513:1993 Farby i lakiery. Sprawdzenie i przygotowanie probek do badan.

PN-ISO 2859-2:1996 Procedury kontroli wyrywkowej metoda alternatywna. Plany badania na podstawie jakosci
granicznej (LQ) stosowane podczas kontroli partii izolowanych.
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Ta strona jest celowo pusta
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