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M-12.01.00 ZBROIJENIE

M-12.01.00. Stal zbrojeniowa
1.WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robdt zwigzanych
z wykonaniem zbrojenia i kotew podczas realizacji robdt remontowych i konserwacyjnych na wybranych obiektach mostowych
znajdujacych sie w ciggach drog krajowych administrowanych przez GDDKiA Oddziat w Gdanisku Rejon w Gdansku. Roboty powinny
by¢ wykonane zgodnie z Opisem Przedmiotu Zamdwienia, Dokumentacja Projektows i Specyfikacjg Techniczna.

1.2. ZAKRES STOSOWANIA SST

Niniejsza Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu
i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem i odbiorem zbrojenia z
pretow stalowych wiotkich wybranych zelbetowych elementéw podpér i ustrojéow nosnych remontowanych drogowych obiektéw
inzynierskich objetych zamdwieniem i s zwigzane z:

° przygotowaniem zbrojenia,
° montazem zbrojenia,
° kontrolg jakosci robdt i materiatow.

1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE
Prety stalowe wiotkie — prety stalowe o przekroju kotowym gtadkie lub zebrowane o $rednicy do 40 mm.
Walcéwka w kregach — walcéwka stalowa o przekroju kotowym, gtadka, lub zebrowana.

Partia wyrobu — wigzki drutéw, pretdéw lub kregi tego samego gatunku o jednakowej $rednicy nominalnej, pochodzace z jednego
wytopu.

Zbrojarnia — specjalistyczny zaktad produkcji zbrojerr prefabrykowanych, wykonujacy zbrojenia prefabrykowane w sposéb
zorganizowany i na skale przemystowa, na podstawie dokumentacji techniczne;j.

Partia produkcyjna (dotyczy prefabrykacji w zbrojarni) — wydanie produkcyjne obejmujace jedng lub wiele srednic, jeden lub wiele
wytopdw, jeden lub wiele rodzajow materiatéw (walcdwka, prety w réznych dtugosciach), jeden lub wiele gatunkéw stali, ale
posiadajgce jeden unikatowy numer pozwalajagcy na $ledzenie wytopoéw uzytego materiatu oraz przygotowanie wtasciwych
dokumentoéw.

Pozycja zbrojenia — podstawowa jednostka identyfikacji zbrojenia wytworzonego w zbrojarni dostarczonego z dokumentacja
techniczna. Jedna pozycja dostarczana jest w jednej lub wielu wigzkach, w zaleznosci od liczby sztuk. Kazda wigzka jest osobno
oznaczona.

Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w OST D-
M-00.00.00 ,, Wymagania ogdlne” [1] pkt 1.4.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT

Ogdlne wymagania dotyczace robét podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.
Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatéw i wykonywanych robét oraz za ich zgodnos¢ z dokumentacja
projektowa, SST oraz zaleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY
2.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW

Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” [1]
pkt 2.

2.2. MATERIALY DO WYKONANIA ROBOT

2.2.1. Zgodnos¢ materiatéw z dokumentacjg projektowa

Materiaty do wykonania robdt powinny by¢ zgodne z ustaleniami Dokumentacji Projektowej i ST.
2.2.2. Stosowane materiaty

Do wykonania zbrojenia betonu w elementach obiektu inzynierskiego mozna stosowac nastepujace materiaty:
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e stal do zbrojenia betonu,

e drut montazowy,

e podkfadki dystansowe,

e elektrody do spawania pretdw zbrojeniowych.

2.2.3. Stal do zbrojenia betonu

Do zbrojenia betonowych konstrukcji mostowych nalezy stosowac stal klasy A-llIN, gatunkédw zgodnych z Dokumentacjg Projektowg
oraz SST.

Stal zbrojeniowa dostarczana na budowe powinna mie¢ udokumentowang zgodno$¢ z odpowiednig norma lub aprobatg techniczng
(wydang przez upowazniong jednostke naukowo-badawczg, np. IBDiM).

Zastosowanie stali innych gatunkéw lub $rednic, niz okreslono w Dokumentacji Projektowej, wymaga zgody Inzyniera oraz
Projektanta.

2.2.4. Dokumenty kontroli

2.2.4.1. Swiadectwo odbioru
Do kazdej partii walcowki, pretow wytworca jest obowigzany dotgczy¢ dokument kontroli — swiadectwo odbioru (typ. 3.1, wg PN-
EN 10204:2006 [4]), stwierdzajgcy zgodnos¢ wyrobu z wymaganiami odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej. W przypadku
zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni obowigzujg dokumenty okreslone w punkcie 2.2.4.3.
W sSwiadectwie odbioru nalezy podac:

®  nazwe wytworcy,

e nazwe odbiorcy,

e date wystawienia $wiadectwa odbioru,

e  gatunek stali wg odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,

e numer wytopu lub numer partii,

e  wszystkie wyniki przeprowadzonych badan oraz sktad chemiczny wg analizy wytopowej,

e mase partii.

2.2.4.2. Cechowanie
Na przywieszkach przymocowanych co najmniej po dwie do kazdej wigzki pretéw, kregu lub do wigzek z pozycjami w przypadku
zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni nalezy podac¢ w sposéb trwaty:
a) nazwe iadres producenta oraz zaktadu produkcyjnego,
b) identyfikacje wyrobu (nazwe, nazwe handlowa, gatunek, srednice nominalng, mase wigzki lub kregu, numer wytopu),
c¢) numer oraz rok wydania odpowiedniej normy lub aprobaty technicznej,
d) numeridate wystawienia certyfikatu zgodnosci,
e) numeridate wystawienia krajowej deklaracji zgodnosci,
f)  znak budowlany B (nie dotyczy zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni),
g) dtugosc teoretyczng lub dtugosci poczatkows i koricowa dla pozycji stopniowanych pakowanych wspdlnie w wigzke,
h)  numer stallisty zawierajgcej pozycje w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni,
i) schemat ksztattu z wymiarami dla pozycji gietych w przypadku zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni.
Dostarczong na budowe stal, ktora:
e nie ma deklaracji (certyfikatu) zgodnosci z Polskg Norma lub aprobatg techniczng,
e ogledziny zewnetrzne nasuwajg watpliwosci co do jej wiasnosci,
e  peka przy wykonywaniu hakow,
nalezy odrzucic.

2.2.4.3. Dokumenty przy dostawie zbrojenia prefabrykowanego w zbrojarni
Obowigzuja nastepujgce dokumenty:
a) stallista — oznaczony unikatowym numerem wykaz pozycji wraz z liczbg sztuk, Srednicg, dtugoscig, odnosnikiem do rysunku z
dokumentacji technicznej. Numer stallisty widnieje na wszystkich metkach przypietych do pozycji ujetych w stalliscie,
b) deklaracja zgodnosci dostawy — dokument zawierajgcy nastepujgce dane:

e nazwa odbiorcy,

e nazwa zlecenia,

e wykaz stallist wraz z wykazem rysunkéw z dokumentac;ji technicznej,

e wykaz norm i/lub aprobat dla ktérych wystawione sg deklaracje zgodnosci,

e dane osoby wystawiajgcej dokument wraz z podpisem,

e wykaz Swiadectw odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — dla kazdej srednicy i dla kazdego wytopu pretéw i walcowek uzytych w
procesie produkcji partii produkcyjnej (partii produkcyjnych) obejmujacej (obejmujgcych) dostawe, dla ktorej deklaracja
zgodnosci dostawy jest wystawiana,

e unikatowy numer,

e data wystawienia,

c) Swiadectwa odbioru — patrz pkt 2.2.4.1. — na materiaty uzyte przy produkcji dostarczanego zbrojenia zgodnie z wykazem
Swiadectw odbioru ujetym w deklaracji zgodnosci dostawy,
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d) dowdd dostawy.
2.2.5. Wady powierzchniowe

Powierzchnia walcéwki i pretéw powinna by¢ bez peknie¢, pecherzy i naderwan. W technologicznej probie zginania powierzchnia
prébek takze nie powinna wykazywac peknie¢, naderwan i rozwarstwien.
Na powierzchni czotowej pretdw niedopuszczalne sg pozostatosci jamy usadowej, rozwarstwienia i pekniecia widoczne
nieuzbrojonym okiem. Wady powierzchniowe jak rysy, drobne tuski i zawalcowania, wtracenia niemetaliczne, wzery, wypuktosci,
wgniecenia, zgorzeliny i chropowatosci s dopuszczalne:
o jesli mieszcza sie w granicach dopuszczalnych odchytek $rednicy dla walcéwki i pretéw wg odpowiednich norm lub
aprobat technicznych,
e jesli nie przekraczaja 0,5 mm, liczac od Srednicy rdzenia dla walcéwki i pretéw zebrowanych o srednicy nominalnej do 25
mm, zas$ 0,7 mm dla pretéw o wiekszych srednicach.

2.2.6. Wymiary i masy

Wymiary przekroju poprzecznego, jak srednice nominalne i ich dopuszczalne odchytki, przekroje nominalne, masy teoretyczne i ich
dopuszczalne odchytki oraz zakresy masy dla dopuszczalnych odchytek, jak rowniez wymiary i rozmieszczenie zeberek, $rednice
rdzenia powinny odpowiada¢ wymaganiom odpowiednich norm lub aprobat technicznych.

2.3. DRUT MONTAZOWY

Do montazu pretéw zbrojenia nalezy uzywaé wyzarzonego drutu stalowego, tzw. wigzatkowego. Srednica drutu wigzatkowego
powinna by¢ dostosowana do $rednicy pretow gtownych w ztgczu, ale nie mniejsza niz 1,0 mm. Przy $rednicach wiekszych niz 12
mm nalezy stosowac drut o srednicy 1,5 mm.

2.4. PODKtADKI DYSTANSOWE

Dopuszcza sie stosowanie stabilizatoréw i podktadek dystansowych z betonu lub zaprawy i z tworzyw sztucznych.
Podktadki dystansowe muszg by¢ mocowane do pretéw.
Nie dopuszcza sie stosowania podktadek dystansowych z drewna, cegty lub pretdw stalowych.

2.5. ELEKTRODY DO SPAWANIA ZBROJENIA

Elektrody oraz inne materiaty do spawania nalezy stosowaé wedtug norm przedmiotowych, odpowiednio do gatunku stali, metody i
warunkdw spawania, po akceptacji Inzyniera.

3. SPRZET

3.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”[1], pkt 3.
3.2. SPRZET DO WYKONANIA ROBOT

Wykonawca przystepujacy do wykonania zbrojenia powinien mie¢ do dyspozycji nastepujacy sprzet:

o gietarki,

e  prostowarki,

e nozyce do ciecia pretow,

e lekki zuraw samochodowy,

. sprzet do transportu pomocniczego.
Zastosowany sprzet wymaga akceptacji Inzyniera.
Sprzet uzywany przy przygotowaniu i montazu zbrojenia wiotkiego w konstrukcjach mostowych powinien spetnia¢ wymagania
obowigzujgce w budownictwie ogdlnym. W szczegdlnosci wszystkie rodzaje sprzetu jak: gietarki, prostowarki, zgrzewarki, spawarki
powinny by¢ sprawne oraz posiadac fabryczng gwarancje i instrukcje obstugi. Sprzet powinien spetnia¢ wymagania BHP. Miejsca lub
elementy szczegdlnie niebezpieczne dla obstugi, powinny by¢ specjalnie oznaczone. Sprzet ten powinien podlega¢ kontroli osoby
odpowiedzialnej za BHP na budowie. Osoby obstugujgce sprzet powinny by¢ odpowiednio przeszkolone.

4. TRANSPORT

4.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE TRANSPORTU

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt 4.
4.2. TRANSPORT | PRZECHOWYWANIE MATERIALOW

Prety dostarcza sie w wigzkach zwigzanych drutem stalowym, walcéwke o srednicy do 8 mm lub tasme co najmniej w trzech
miejscach, a walcowke w kregach zwigzanych co najmniej w czterech miejscach réownomiernie roztozonych. Masa wigzki nie
powinna przekraczac 5 t, jezeli przy zamdwieniu nie uzgodniono inaczej.

Prety do zbrojenia powinny by¢ przewozone odpowiednimi srodkami transportu, w sposdb zapewniajacy unikniecie trwatych
odksztatcen oraz zgodnie z zamdwieniem.
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Stal zbrojeniowa nie jest zasadniczo zabezpieczana przed korozjg w okresie przed wbudowaniem. Nalezy dazyé, by stal taka byta
magazynowana w miejscu nie narazonym na nadmierne zawilgocenie lub zanieczyszczenie.

Zabezpieczeniem przed nadmierng korozjg stali zbrojeniowej, magazynowanej na otwartym powietrzu, moze by¢ powtoka
wykonana z mleczka cementowego.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. OGOLNE ZASADY WYKONYWANIA ROBOT

Ogdlne zasady wykonywania robét podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”[1], pkt 5.
5.2. ZASADY WYKONYWANIA ROBOT

Spos6b wykonania robdt powinien by¢ zgodny z Dokumentacja Projektowg i ST. W przypadku braku wystarczajgcych danych mozna
korzystac z ustalen podanych w niniejszej specyfikacji.
Podstawowe czynnosci przy wykonywaniu robdt obejmuja:

e roboty przygotowawcze,

e  przygotowanie zbrojenia do utozenia,

e  montaz zbrojenia,

e faczenie pretdw,

e roboty wykoniczeniowe.

5.3. ROBOTY PRZYGOTOWAWCZE

Przed przystgpieniem do robdt nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, SST lub wskazan Inzyniera:

e ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robot,

e okresli¢ kolejnosé, sposdb i termin wykonania robét.
Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekt organizacji i harmonogram robot uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w
jakich beda wykonywane roboty zbrojarskie, a takze projekt technologiczny zbrojenia, w ktérym zostang m.in. okreslone miejsca i
sposdb tgczenia pretdw, jesli nie zostato to podane w dokumentacji projektowej.

5.4. PRZYGOTOWANIE ZBROJENIA
5.4.1. Oczyszczenie zbrojenia

Prety zbrojenia, przed ich utozeniem w deskowaniu, nalezy oczysci¢ z zendry, luznych ptatkdw rdzy, kurzu i btota. Stal pokrytg rdza
oczyszcza sie szczotkami recznie lub mechanicznie. Po oczyszczeniu nalezy sprawdzi¢ wymiary przekroju poprzecznego pretéw na
zgodnos$¢ z wymaganiami stosownej normy lub aprobaty techniczne;j. Stal tylko zabtocong mozna zmy¢ strumieniem wody, a prety
oblodzone odmrazac¢ strumieniem cieptej wody. Stal narazong na choéby chwilowe dziatanie stonej wody nalezy zmy¢ wodg stodka.
Prety zbrojenia zanieczyszczone ttuszczem (smary, oliwa) lub farbg olejng, nalezy opalaé az do catkowitego usuniecia
zanieczyszczen.

Mozliwe sg réwniez inne sposoby czyszczenia stali zbrojeniowej akceptowane przez Inzyniera.

5.4.2. Prostowanie zbrojenia

Prety, uzywane do produkcji zbrojenia, powinny by¢ proste. Dopuszczalna wielkos¢ miejscowego wykrzywienia nie powinna
przekracza¢ 4 mm. W przypadku wiekszych odchytek stal zbrojeniowg nalezy prostowac za pomoca kluczy, mtotkdw, prostowarek i
wyciggarek.

5.4.3. Ciecie i giecie pretéw

Ciecie pretow nalezy wykonywac przy maksymalnym wykorzystaniu materiatdw. Wskazane jest sporzadzenie w tym celu planu
ciecia. Prety ucina sie z doktadnoscig do 1 cm. Ciecie przeprowadza sie przy pomocy mechanicznych nozy. Dopuszcza sie rowniez
ciecie palnikiem acetylenowym.

Giecie pretow nalezy wykonywaé zgodnie z dokumentacjg projektowa i norma PN-91/5-10042 [2]. Na zimno na budowie mozna
wykonywac odgiecia pretéw o srednicy d < 12 mm.

Prety o srednicy d > 12 mm powinny by¢ odginane z kontrolowanym podgrzewaniem.

Nalezy zwréci¢ uwage przy odbiorze hakéw i odgiec¢ na ich zewnetrzna strone. Niedopuszczalne sg tam pekniecia powstate podczas
wyginania.

Walcowki i pretéw nie nalezy zgina¢ w strefie zgrzewania lub spawania. Minimalna odlegtos¢ spoin od krzywizny odgiecia powinna
wynosi¢ 10 d.

W miejscach zagie¢ i zataman elementéw konstrukcji, w ktérych zagieciu ulegajg jednoczesnie wszystkie prety zbrojenia
rozcigganego, nalezy stosowaé Srednice zagiecia rowng co najmniej 20 d. Wewnetrzna s$rednica odgiecia strzemion i pretow
montazowych powinna spetnia¢ warunki podane dla hakow.

5.5. MONTAZ ZBROJENIA

Rozstaw pretow zbrojenia powinien by¢ zgodny z dokumentacjg projektowa i PN-91/5-10042 [2].
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Uktad zbrojenia w konstrukcji musi umozliwi¢ jego doktadne otoczenie przez jednorodny beton. Po utozeniu zbrojenia w
deskowaniu, rozmieszczenie pretdw wzgledem siebie i wzgledem deskowania nie moze ulec zmianie. W konstrukcje mozna
wbudowac stal pokrytg co najwyzej nalotem nie tuszczacej sie rdzy. Nie mozna wbudowywac stali zattuszczonej smarami lub innymi
srodkami chemicznymi, zabrudzonej farbami, zabtoconej i oblodzonej oraz stali, ktéra byta wystawiona na dziatanie stonej wody.
Minimalna grubos¢ otuliny zewnetrznej w Swietle pretdw i powierzchni przekroju elementu zelbetowego powinna by¢ zgodna z
dokumentacja projektowg i powinna wynosi¢ co najmniej:

e 0,07m -dlazbrojenia gtéwnego fundamentdéw i podpdr masywnych,

e 0,055m -dlastrzemion fundamentéw i podpor masywnych,

e 0,05m -dlapretow gtéwnych lekkich podpér i pali,

e 0,03m -dlazbrojenia gtéwnego dzwigarow,

e 0,025m -dlastrzemion dzwigarow gtéwnych i zbrojenia ptyt pomostéw.
Dla witasciwej grubosci otulenia pretéw betonem, nalezy stosowacé podktadki dystansowe z tworzywa sztucznego, betonu lub
zaprawy cementowej. Stosowanie innych sposobdéw zapewnienia otuliny, a szczegdlnie podktadek z pretdw stalowych jest
niedopuszczalne. Na wysokosci $cian pionowych utrzymuje sie konieczne otulenie za pomocg podktadek plastykowych
pierscieniowych. Typ podkfadek dystansowych powinien by¢ zatwierdzony przez Inzyniera.
Szkielety zbrojenia powinny byé¢, o ile to mozliwe, prefabrykowane na zewnatrz. W szkieletach tych wezty na przecieciach pretéw
powinny by¢ potagczone przez spawanie, zgrzewanie lub wigzanie na podwadjny krzyz wyzarzonym drutem wigzatkowym o Srednicy
nie mniejszej niz 1,0 mm (przy $rednicy pretdw powyzej 12 mm o $rednicy nie mniejszej niz 1,5 mm).
Uktadanie zbrojenia bezposrednio na deskowaniu i podnoszenie na odpowiedniag wysoko$¢ w trakcie betonowania jest
niedopuszczalne.
Niedopuszczalne jest transportowanie materiatdéw po wykonanym szkielecie zbrojeniowym.

5.6. tACZENIE PRETOW
5.6.1. Zasady taczenia pretéw

taczenie pretéw nalezy wykonywaé zgodnie z PN-91/S-10042 [2]. W przypadku obiektdw, dla ktérych dtugosci zaktadéw (dla
pretéw o dtugosci wiekszej niz 12m) zostaty podane w tabelarycznym zestawieniu stali zbrojeniowej na rysunkach, cena
jednostkowa wykonania 1kg zbrojenia uwzglednia ilos¢ zbrojenia wbudowanego zgodnie
z dokumentacjg rysunkowa. W przypadku pozostatych obiektéw ilosé zaktadéw nalezy uwzgledni¢ w cenie jednostkowej zbrojenia.

5.6.2. taczenie pretow za pomocg spawania

Do zgrzewania i spawania pretéw moga by¢ dopuszczeni tylko spawacze majgcy odpowiednie uprawnienia. Nie nalezy spawaé
pretéw zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C. Stal, w zaleznosci od klasy, nalezy spawaé przy zachowaniu warunkéw
dodatkowych stosownej normy albo aprobaty technicznej.
W mostowych obiektach drogowych dopuszcza sie nastepujace rodzaje spawanych potgczen pretéw:

e czotowe, elektryczne, oporowe,

e naktadkowe spoiny dwustronne - fukiem elektrycznym,

e naktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

e zaktadkowe spoiny dwustronne - tukiem elektrycznym,

e zaktadkowe spoiny jednostronne - tukiem elektrycznym,

e czotowe wzmocnione spoinami bocznymi z blachg pétkolista,

e czotowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

e czotowe wzmocnione dwustronng spoing z ptaskownikiem,

e zaktadkowe wzmocnione jednostronng spoing z ptaskownikiem,

e czotowe wzmocnione dwustronng spoing z miejscowym bokiem ptaskownika.
Wymiary spoin i no$nosci potaczen spawanych nalezy przyjmowaé wg normy PN-91/5-10042 [2].
Miejsca spawania powinny by¢ potozone poza odcinkami krzywizn pretéw. Minimalna odlegtos¢ spoin od krzywizny odgiecia
powinna wynosi¢ 10 d.

5.6.3. taczenie pretow na zaktad bez spawania

Dopuszcza sie taczenie na zaktad bez spawania (wigzanie drutem) pretdéw prostych, pretéw z hakami oraz zbrojenia wykonanego z
drutéw w postaci petlic. Skrzyzowania pretéw nalezy wigza¢ miekkim drutem lub spawac w ilosci min. 30% skrzyzowan. Dtugosci
zaktadéw w potgczeniach zbrojenia nalezy oblicza¢ w zaleznosci od ilosci tgczonych pretdw w przekroju oraz ich wymaganej
dtugosci kotwienia wg normy PN-91/5-10042 [2].
Dopuszczalny procent pretéw tgczonych na zaktad w jednym przekroju nie moze by¢ wiekszy niz:

o dla pretéw zebrowanych 50%,

o dla pretéw gtadkich 25%.
W jednym przekroju mozna tgczyé na zaktad bez spawania 100% dodatkowego zbrojenia poprzecznego, niepracujacego. Odlegtos¢
w Swietle pretdw taczonych w jednym przekroju nie powinna by¢ mniejsza niz 2 d i niz 20 mm.
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5.7. KOTWIENIE PRETOW

Rodzaje i dtugosci kotwienia pretow w betonie w zaleznosci od rodzaju stali i klasy betonu nalezy oblicza¢ wg normy PN-91/S-
10042.
Minimalne dtugosci kotwienia pretow prostych bez hakéw przyjmuje sie:

e dla pretow gtadkich $ciskanych -30d,
e dla pretéow zebrowanych sciskanych -25d,
e dla pretow gtadkich rozcigganych -50d,
e dla pretéow zebrowanych rozcigganych -40d.

5.8. ROBOTY WYKONCZENIOWE

Roboty wykonczeniowe powinny by¢ zgodne z Dokumentacja Projektowg i SST. Do robot wykonczeniowych nalezg prace zwigzane z
dostosowaniem wykonanych robét do warunkéw budowy obiektu i roboty porzadkujace.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. OGOLNE ZASADY KONTROLI JAKOSCI ROBOT

Ogodlne zasady kontroli jakosci robdt podano w OST D-M-00.00.00 [1] ,Wymagania ogdlne”, pkt 6.
6.2. BADANIA PRZED PRZYSTAPIENIEM DO ROBOT

Przed przystapieniem do robét Wykonawca powinien:

e uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania (certyfikaty
zgodnosci, deklaracje zgodnosci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatdw wykonane przez dostawcow itp.),
potwierdzajace zgodno$¢é materiatéw z wymaganiami pkt 2 niniejszej specyfikacji,

e ew. wykonac wtasne badania wtasciwosci materiatéw przeznaczonych do wykonania robot, okreslone w pkt 2 lub przez
Inzyniera.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3. KONTROLA ZBROJENIA, PRZED PRZYSTAPIENIEM DO BETONOWANIA
6.3.1. Kontrola materiatéw

Kontrola jakosci materiatéw polega na sprawdzeniu jakosci materiatéw na zgodno$¢ z dokumentacjg projektowg oraz podanymi
wyzej wymaganiami. Zbrojenie podlega odbiorowi jak dla robdt zanikajacych.
Przy odbiorze stali dostarczonej na budowe, kazdorazowo nalezy sprawdzic:

e  zgodnos$¢ zamdwienia materiatu z przywieszkami i atestami stali,

e stan powierzchni pretéw,

e wymiary przekroju poprzecznego i dtugosci pretow.
Nie ma koniecznosci wykonania dodatkowych badan dla stali zbrojeniowej spetniajgcej wymagania odpowiednich norm lub aprobat
technicznych, dla ktérych przedstawiono prawidtowo wystawione dokumenty kontroli oraz dla ktérych nie wystgpity watpliwosci co
do witasciwosci materiatu. W przeciwnym wypadku nalezy zgtosi¢ reklamacje producentowi lub poddaé prébki wyrobu dodatkowym
badaniom. Decyzje o wykonaniu dodatkowych badan podejmuje Inzynier. Po komisyjnym pobraniu probek Wykonawca zleca
wykonanie dodatkowych badan jednostce badawczej. Dodatkowe badania mogg obejmowac catosé lub czesé wymienionych ponizej
badan:

e  sprawdzenie masy (kg/m),

e sprawdzenie granicy plastycznosci Re (MPa),

e  sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie Rm (MPa),

e sprawdzenie stosunku Rm/Re (-),

e sprawdzenie wydtuzenia A5 (%),

e sprawdzenie wydtuzenia Agt (%),

e  badanie zginania z odginaniem na zimno,

e sprawdzenie odpornosci na obcigzenia zmeczeniowe,

e sprawdzenie odpornosci na obcigzenia cykliczne.
W przypadku wynikéw badan niespetniajacych wymagan odpowiednich norm lub aprobat technicznych nalezy odesta¢ partie stali z
budowy.
W przypadku przewidywanego tgczenia pretéw przez spawanie w niskiej temperaturze nalezy zbadaé stal na udarnos¢. Nie nalezy
spawac pretow zbrojeniowych w temperaturze nizszej niz -5°C.

6.3.2. Kontrola zbrojenia w trakcie montazu

Kontrola zbrojenia, przed przystgpieniem do betonowania, musi by¢ dokonana przez Inzyniera, co nalezy potwierdzi¢ wpisem do
dziennika budowy. Inzynier winien stwierdzi¢ zgodnos¢ utozonego zbrojenia z Dokumentacja Projektowg
i odpowiednimi normami w zakresie gatunku i ilosci pretdw, ich $rednic, dtugosci i rozstawu oraz zakotwien, prawidtowego otulenia
i pewnosci utrzymania potozenia pretow w trakcie betonowania.

Przedmiotem sprawdzenia powinny by¢:
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e Sredniceiilosci pretéw,

e  rozstaw pretow,

) rozstaw strzemion,

e odchylenie od przewidzianego projektem nachylenia,

o  dtugosé pretdw,

e potozenie miejsc zakonczen lub odgie¢ oraz zakotwien pretéw,

o wielko$¢ otulin zewnetrznych,

e  powigzanie (potgczenia) zbrojenia miedzy sobg,

e  pewnosci utrzymania potozenia pretéow w trakcie betonowania.
Dopuszczalne tolerancje:

e  roOznice w rozstawie miedzy pretami gtdwnymi nie powinny przekraczac +0,5cm,
e roOznice w rozstawie pretéw w Swietle nie powinny przekraczac +1,0cm,
e odstep od czota elementu lub konstrukcji nie moze sie réznic¢

od projektowanego o wiecej niz +1,0cm,
e  dtugosé preta miedzy odgieciami nie powinna sie réznic

od projektowanej o wiecej niz +1,0cm,
e rozstaw strzemion wzdtuz belek nie powinien réznic¢ sie wiecej niz +2,0cm,
e odchylenie preta od przewidzianego nachylenia wzgledem poziomu

nie powinno przekraczac 3%,
e roznica w wymiarach oczek siatki nie powinna przekraczac +0,5cm,
e otuliny zewnetrzne powinny by¢ utrzymane w granicach wymagan

projektowych z tolerancjg dodatnig 0,5cm,
e liczba uszkodzonych skrzyzowan w dostarczonych na budowe

siatkach nie powinna przekraczac 20% wszystkich skrzyzowan

(25% na jednym precie),
e odchylenie strzemion od linii prostopadtej do zbrojenia gtéwnego
nie powinno przekraczac 3%,
®  miejscowe wykrzywienie preta nie moze przekraczaé +0,5cm.
Wykrycie w wykonanym elemencie ewentualnych nieprawidtowosci obcigza Wykonawce robdt, niezaleznie od dokonanych
uprzednio odbioréw.

7. OBMIAR ROBOT
7.1  0Ogédlne zasady obmiaru robot
Ogodlne zasady obmiaru robét podano w OST D-M.00.00.00. reszta jak w SST M-12.01.03.
8. ODBIOR ROBOT
8.1. OGOLNE ZASADY ODBIORU ROBOT

Ogodlne zasady odbioru robét podano w OST D-M-00.00.00. ,,Wymagania ogdlne”, pkt 8.
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania
z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. ODBIOR ROBOT ZANIKAJACYCH | ULEGAJACYCH ZAKRYCIU

Odbiorowi robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu podlegaja:
e zgodnos¢ wykonania zbrojenia z dokumentacja projektowa, pod wzgledem gatunkoéw stali, srednic i ksztattow pretéw,
e zgodnosci z dokumentacjg projektowq liczby pretdw w poszczegdlnych przekrojach,
e usytuowania zbrojenia réwnolegle do kierunku pracy pretow,
e  rozstawu pretdw gtéwnych i strzemion,
e prawidtowosci wykonania hakdéw, ztaczy i dtugosci zakotwien pretow,
e zachowania wymaganej projektem otuliny zbrojenia,
e  czystosci zbrojenia w elemencie, a takze niezmiennosci uktadu zbrojenia.
Odbidr tych robdt powinien byé zgodny z wymaganiami pktu 8.2 OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” oraz niniejszej SST.

9. PODSTAWA PEATNOSCI
Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w OST D-M.00.00.00. reszta jak w SST M-12.01.03.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. OGOLNE SPECYFIKACJE TECHNICZNE (OST)

1. D-M-00.00.00 Wymagania ogdlne
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10.2. NORMY

2. PN-5-10042:1991 ,,Obiekty mostowe. Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone. Projektowanie”.

3. PN-H-93220,,Stal BSOOSP o podwyzszonej ciggliwosci do zbrojenia betonu. Prety i walcéwka zebrowana.”
4.  PN-EN 10204 ,Wyroby metalowe. Rodzaje dokumentéw kontroli.”

5.  PN-EN 10080 ,Stal do zbrojenia betonu. Spajalna stal zbrojeniowa. Postanowienia ogdlne.”

6.  PN-EN 10168, Wyroby stalowe. Dokumenty kontroli. Wykaz informacji wraz z opisem”
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M-12.01.03. Zbrojenie betonu stalg klasy A-IIIN

1. WSTEP
1.1 Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt zwigzanych
z wykonaniem zbrojenia niesprezajgcego stalowymi pretami wiotkimi klasy A-IlIN w gatunku B500B elementéw Zzelbetowych,
w ramach realizacji robét remontowych i konserwacyjnych na wybranych obiektach mostowych znajdujacych sie w ciggach drég
krajowych administrowanych przez GDDKiA Oddziat w Gdarsku Rejon w Gdarisku.

1.2. Zakres stosowania SST

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

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét zwigzanych z:

= przygotowaniem zbrojenia,

= przygotowanie kotew do kotwienia siatek zbrojeniowych w remontowanych elementach zelbetowych

=  montazem zbrojenia,

= kontrolg jakosci robét i materiatéw

i dotyczg wykonania zbrojenia betonu stalg klasy A-IlIN elementdw istniejgcych obiektdw, obejmujac m.in.: zbrojenie:
= oczepow filaréw, w miejscu gdzie zachodzi potrzeba uzupetnienia i wymiany skorodowanych pretéw na nowe.

1.4. Okreslenia podstawowe

wg SST M-12.01.00. pkt.1.4

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot

wg SST M-12.01.00. pkt.1.5

2. MATERIALY

wg SST M-12.01.00. pkt.2 z ponizszym uzupetnieniem:

Witasnosci mechaniczne i technologiczne stali zbrojeniowej klasy A-IIIN w gatunku B500B (dawniej BSt500S):
LT - | OSSR okragta, zebrowana

= granica plastycznosci REMIN ....ccovvveieeriieiiesieree e 500 MPa

= wytrzymato$é na rozcigganie Rmmin .
= WydtUZENie (MIN) coeeeieeeece e
= wytrzymatos$é charakterystyCzna ......ccccceeeeeeceeveesieeceeseeee e,

= wytrzymatoS$¢ oblicZeNioWa ....cceeeeveeiiececeeeee e

3. SPRZET.
wg SST M-12.01.00. pkt.3
4. TRANSPORT
wg SST M-12.01.00. pkt.4
5. WYKONANIE ROBOT
wg SST M-12.01.00. pkt.5.
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

wg SST M-12.01.00. pkt.6
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7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot

Ogdlne zasady obmiaru robét podano w OST D-M.00.00.00. ,,Wymagania ogolne” pkt 7.

7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiaru jest 1 kg [kilogram]:
= wykonanego (zgodnie z dokumentacjg projektowa i OPZ) zbrojenia ze stali danej klasy.
= kotew

Do obliczenia naleznosci przyjmuje sie teoretyczng ilos¢ (kg) zmontowanego zbrojenia tj. tgczng dtugosé pretéw
poszczegdlnych srednic pomnozong odpowiednio przez ich ciezar jednostkowy kg/m. Nie dolicza sie stali uzytej na zaktady przy
taczeniu pretéw, przektadek montazowych ani drutu wigzatkowego. Nie uwzglednia sie tez zwiekszonej ilosci materiatu w wyniku
stosowania przez Wykonawce pretow o srednicach wiekszych od wymaganych w Dokumentacji Projektowej i OPZ.

8. ODBIOR ROBOT

wg SST M-12.01.00. pkt.8

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST D-M.00.00.00 , Wymagania ogdlne” pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowe;j

Ptatnosc¢ za 1 kg [kilogram] wykonanego zbrojenia oraz kotew na $cinanie nalezy przyjmowac zgodnie z obmiarem i oceng
jakosci wykonanych robét.
Cena jednostkowa wykonania robét uwzglednia:

= prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

= zakup i dostarczenie w miejsce wbudowania wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji,

= oczyszczenie i wyprostowanie pretow,

= wygiecie, przycinanie,

= wbudowanie pretow zbrojeniowych w wykonywane elementy betonowe,

= t3czenie pretdw na zaktfad,

= t3czenie okreslonych pretéw zbrojeniowych poprzez spawanie,

= montaz zbrojenia przy uzyciu ocynkowanego drutu wigzatkowego,

= oczyszczenie terenu robét z odpadow zbrojenia stanowigcych wiasnosé Wykonawcy i usuniecie ich poza pas drogowy,
= wykonanie niezbednych pomiaréw i badan,

Cena wykonania robot okreslonych niniejszg SST obejmuje réwniez roboty tymczasowe, ktére sg potrzebne do wykonania
robdt podstawowych, ale nie s3 przekazywane Zamawiajagcemu i sg usuwane po wykonaniu robét podstawowych (dotyczy to np.
oznakowania i organizacji ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robdt, pomostow roboczych, wszelkich ekranéw ochronnych
oraz innych konstrukcji pomocniczych uwzgledniajacych warunki terenowo-lokalizacyjne i geometrie elementéw konstrukcyjnych
remontowanych obiektéw a niezbednych przy realizacji robdt objetych niniejszg SST), a takze koszty wynikajagce z trudnosci
realizacji robét nad rzekami, drogami oraz liniami PKP i zwigzane z uzyskaniem odpowiednich uzgodnien.

Sposéb wykonania rusztowan i pomostéow roboczych oraz ekrandéw ochronnych przedstawiono w SST M-20.01.10.
Oznakowanie robdt i organizacja ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robét wg SST M-20.02.05.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

wg SST M-12.01.00. pkt. 10
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M-13.00.00. BETON

M-13.01.09. Reprofilacja zaprawg PCC ubytkdéw i nieréwnosci w zbrojonych elementach
betonowych.

1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt zwigzanych z naprawa zaprawg PCC
elementéw zelbetowych, w ramach realizacji robdt remontowych i konserwacyjnych na wybranych obiektach mostowych
znajdujacych sie w ciggach drég krajowych administrowanych przez GDDKIA Oddziat w Gdarisku Rejon w Gdansku.

1.2. Zakres stosowania SST.

Niniejsza specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robét
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robdt zwigzanych z naprawg elementéw zelbetowych
remontowanych obiektow, przy zastosowaniu zaprawy PCC wykonanej na bazie cementu portlandzkiego i modyfikowanej
dodatkami zywic syntetycznych.

Niniejsza SST zakresem swym obejmuje wymagania stawiane materiatom i wykonywanej pracy i dotyczy zasad prowadzenia
robot zwigzanych z:

= odkuciem skorodowanych betonéw w naprawianych elementach,

= wykuciem (lub wypaleniem) stalowych wieszakéw starego deskowania oraz odcinkdw pretéow stanowigcych niegdy$

(w czasie budowy obiektu) przektadki i dystanse dla zbrojenia ustroju nosnego i podpdr, nie majgcych otulenia
i licujgcych z powierzchnia zabezpieczanego elementu betonowego,

= odpowiednim przygotowaniem podtoza betonowego i odkrytych elementéw stalowych,

= przygotowaniem i wbudowaniem w naprawiane elementy, poszczegdlnych materiatéw objetych zatwierdzonym

systemem naprawczym tj.:

- materiatu do zabezpieczenia antykorozyjnego odkrytych elementéw stalowych,

- warstwy sczepnej (mostka wigzgcego),

- warstwy naprawczej z zaprawy PCC.

Przewidziano wykonanie przy zastosowaniu powyzszego systemu m.in.:

= paprawy (z wypetnieniem ubytkdw) elementéw ustrojow nosnych (diwigaréw gtéwnych, poprzecznic, ptyt
pomostowych),

= paprawy (z wypetnieniem ubytkow) belek gzymsowych i spodach wspornikéw pochodnikowych,

= naprawy (z wypetnieniem ubytkow) elementéw podpér skrajnych i posrednich,

= wypetnienia wykutych gniazd wokdét wycinanych wszelkich starych zawiesi i dystanséw metalowych, osadzonych
w naprawianych elementach betonowych.

1.4. Okreslenia podstawowe

System naprawczy — System stuzacy do naprawy ubytkdw betonu z otuleniem odkrytego zbrojenia i maksymalng ochrong
przeciwkorozyjna

Zaprawa typu PCC — zaprawa na bazie cementu portlandzkiego, modyfikowana dodatkami zywic syntetycznych

Warstwa sczepna — warstwa stuzgca zwiekszeniu przyczepnosci do podtoza betonowego materiatu wypetniajgcego ubytek
wykonana na bazie mineralnej, cementéw modyfikowanych zywicami syntetycznymi lub zywic syntetycznych.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatéw i wykonywanych robdt oraz za ich zgodnos¢
z dokumentacjq projektowg, SST oraz zaleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogodlne

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw podano w OST D-M.00.00.00. ,,Wymagania ogolne” pkt. 2.

Dla przewidzianego do =zastosowania systemu naprawczego Wykonawca przedstawi aprobate techniczna
(lub rekomendacje) wydang przez IBDiM lub europejskg aprobate techniczna.

Uzyte przez Wykonawce mieszanki i materiaty zatwierdzonego systemu powinny uzyska¢ akceptacje Inzyniera Kontraktu
oraz powinny gwarantowac dobrg sczepnosé z projektowanymi warstwami antykorozyjnymi i nawierzchniowo-izolacyjnymi.
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2.2. System naprawczy

Przyjety system powinien sktada¢ sie z nastepujgcych materiatéw:

= materiatu do zabezpieczenia odkrytych powierzchni elementéw stalowych,

= materiatu na warstwe sczepng (mostek wigzacy).

= zaprawy PCC

W zaleznosci od zatwierdzonego systemu, do zabezpieczenia antykorozyjnego odkrytych powierzchni elementéw stalowych
oraz na warstwe sczepng moze by¢ stosowany jeden (ten sam) rodzaj materiatu.

2.2.1. Materiat do zabezpieczenia odkrytych powierzchni elementéw stalowych

Odkryte zbrojenie oraz inne elementy stalowe (np. kotwy barier, balustrad i latarni, zawiesia urzgdzen obcych, zawiesia
kanalizacji deszczowej, przepusty rurowe itp.) w miejscach styku z materiatem naprawczym, nalezy zabezpieczy¢ odpowiednim,
systemowym materiatem antykorozyjnym — modyfikowana dodatkami zywic syntetycznych zaprawg na bazie cementu, zawierajaca
inhibitory korozji.

Materiat powinien odznaczaé sie silnymi witasciwosciami pasywujgcymi w stosunku do stali, a natozony w min. dwdch
warstwach powinien osiggna¢ grubos¢ min. 2 mm.

2.2.2. Warstwa sczepna - mostek wigzacy.

Warstwe sczepng nalezy zastosowac¢ w celu zwiekszenia przyczepnosci naktadanej zaprawy do naprawianego podtoza
betonowego.

Materiat na warstwe sczepna, zarobiony do konsystencji szlamu powinien dawac sie wetrze¢ w podfoze betonowe
za pomocay sztywnego pedzla.

Wymagane wtasciwosci wykonanej warstwy sczepnej:

- F={ (] o To 1 SRR >0,5mm
= przyczepnos$¢ do podioza betonowego.........cocveeeeciieeeciieeccieeeeciee s >1,5 MPa
= przyczepnos$¢ do podtoza staloWego........c.ueeeevieeeciieeciiiee e, >1,0 MPa

= wysoka odpornosé na dziatanie mrozu oraz penetracje wody, chlorkéw i soli odladzajgcych
2.2.3. Zaprawa

Do strukturalnych napraw uszkodzonego betonu w elementach remontowanych obiektdw oraz do wykonania grubych
warstw reprofilacyjnych, nalezy zastosowa¢ odpowiednig zaprawe PCC.

Powinna to byé zaprawa PCC modyfikowana dodatkami zywic syntetycznych, zawierajgca mikrokrzemionke, dopuszczona
do wielkopowierzchniowych napraw dynamicznie obcigzonych elementéw konstrukcji mostowych.

Wymagania szczegétowe dla stosowanej zaprawy:

= WYtrzymatos$e Na SCISKANIE .....eevveeeiiecieeceece e e >50 MPa (po 28 dniach)
] wytrzymato$¢ na rozcigganie przy zginaniu .......occeeeveenieneenieneeneneenns >8 MPa (po 28 dniach)
= Przyczepnos$E do POAIOZA . .cccuvieeiiiiiiiiie et >2,5 MPa (po 28 dniach)

= wysoka odpornosé na dziatanie mrozu oraz penetracje wody, chlorkéw i soli odladzajgcych
2.3. Skfadowanie materiatow

Materiaty, zaréwno na bazie jak i na placu budowy, nalezy przechowywa¢ w oryginalnych zamknietych opakowaniach,
w suchych pomieszczeniach, w temperaturze zalecanej przez producenta lecz nie nizszej niz +52C i nie wyzszej niz +352C.
Dopuszczalny czas sktadowania zgodnie z instrukcjg producenta.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST D-M.00.00.00. ,, Wymagania ogdlne” pkt. 3.
3.2. Sprzet do wykonania robot

Do wykonania robét objetych niniejszg SST stosowac specjalistyczny sprzet przewidziany przez producenta preparatéw oraz
sprzet ogélnobudowlany, w tym:

= sprzet umozliwiajgcy wykonanie czyszczenie strumieniowo-scierne konstrukcji (Srutowanie lub hydromonitoring),

= sprzet do odspajania skorodowanego betonu oraz do wycinania zbednych elementéw stalowych (zawiesi i dystansow)

osadzonych w naprawianych elementach,

= sprzet do bruzdowania,

=  betoniarke o wymuszonym dziataniu,

= wolnoobrotowe mieszadto,

= sztywne pedzle do malowania zbrojenia i nanoszenia warstwy sczepnej,

= kielnie, drewniane packi, listwy wyréwnujace, taty wibracyjne,

= termometr elektroniczny do pomiaru temperatury powietrza i podtoza betonowego,
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= przyrzad do badania warstwy na odrywanie

= urzadzenie do torkretowania (w razie koniecznosci).

Do prac zwigzanych z odspojeniem skorodowanego betonu nalezy stosowal sprzet posiadajacy atesty iinstrukcje
uzytkowania.

Uzyty przez Wykonawce sprzet lub narzedzia powinny zapewniaé ciggtos¢ prac oraz uzyskanie wymaganej jakosci robét.

Wykonawca, na zgdanie Inzyniera, jest zobowigzany do prébnego uzycia sprzetu w celu sprawdzenia jego przydatnosci.
Sprawdzenie powinno odbywac sie w obecnosci przedstawiciela Inzyniera.

Jakikolwiek sprzet, maszyny lub narzedzia nie gwarantujgce zachowania wymagan jakosciowych robdt i bezpieczerstwa
zostang przez Inzyniera zdyskwalifikowane i niedopuszczone do robot.

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w OST D-M.00.00.00. ,, Wymagania ogolne” pkt. 4.
4.2. Transport materiatow

Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi Srodkami transportu zaakceptowanymi przez Inzyniera.

W czasie transportu materiaty powinny by¢ rozmieszczone réwnomiernie po catej powierzchni tadunkowej i zabezpieczone
przed przesuwaniem.

Zatadunek, transport, roztadunek materiatéw przewidzianych do wbudowania - zgodnie z instrukcjg firmowa.

Sposéb zatadunku, przewozu i wytadunku musi spetnia¢ wymagania przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy
przy transporcie materiatow.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Wymagania ogodlne

Rozpoczecie robdt moze nastgpi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera, projektu organizacyjno-technologicznego
sporzgdzonego przez Wykonawce.

Projekt organizacyjno-technologiczny robét objetych niniejszg SST powinien zawiera¢ m.in.:

1) aprobaty techniczne oraz karty technologiczne przewidzianych do wbudowania materiatéw,

2) harmonogram terminowy realizacji naprawy poszczegdlnych elementéw remontowanych obiektow,

3) informacje o podstawowym sprzecie i kadrze technicznej przewidzianej do realizacji zadania,

4) inne informacje zadane przez Inzyniera.

Roboty objete niniejszg specyfikacja powinny by¢ wykonywane przez pracownikédw przeszkolonych w zakresie
wykonywanych prac przez instytuty branzowe lub zaktady naukowe wyzszych uczelni lub pracownikéw posiadajacych potwierdzone
zaswiadczenia o odbyciu specjalistycznych szkolern branzowych w zakresie napraw powierzchni betonowych, wydanych przez
ogdlnie rozpoznawalnych dostawcéw systemdw naprawczych.

Roboty objete niniejszg specyfikacja powinny by¢ wykonywane przez pracownikéw posiadajacych $wiadectwo
kwalifikacyjne ukonczenia szkolenia w zakresie wykonywanych prac wydane przez instytuty branzowe lub zaktady naukowe
wyzszych uczelni, badz

Temperatura podtoza i materiatu w czasie obrébki powinna zawiera¢ sie w granicach okreslonych w kartach opisowych
i na opakowaniach danego materiatu.

Nie wolno wykonywac robdt w czasie deszczu oraz przy silnym nastonecznieniu.

5.2. Przygotowanie powierzchni betonu

W zakres przygotowania podtoza wchodza nastepujace prace:

= usuniecie powtok izolacyjnych, ochronnych i pielegnacyjnych oraz powierzchniowych zanieczyszczen,

= usuniecie starego mleczka cementowego i stabo zwigzanych warstw betonu,

= usuniecie szkodliwych substancji mogacych mie¢ wptyw na pofaczenie naktadanych materiatéw z betonem
lub na korozje betonu lub stali zbrojeniowe;j,

= odkucie otuliny betonowej skorodowanych pretéw,

= w przypadku widocznych rys, do Wykonawcy robét nalezy — w ramach przygotowania powierzchni — ich szczegétowa
inwentaryzacja, delikatne rozkucie (otwarcie) oraz oczyszczenie strumieniowo-scierne; w przypadku rys o rozwartosci
wiekszej niz 0,2 mm Inzynier podejmie decyzje co do sposobu ich zabezpieczenia.

= wyciecie (lub wypalenie) koncéwek starych, stalowych zawiesi oraz stalowych dystanséw, nie majgcych otulenia
i licujgcych z powierzchnia zabezpieczanego elementu betonowego.
Zawiesia i wieszaki nalezy wycig¢ do gtebokosci ok. 25 mm liczac od powierzchni betonu. Prety stanowigce dystanse
(i stykajace sie niegdys z deskowaniem elementu), nalezy wyku¢ w catosci.
W przypadku wypalania pretéw, wymagane bedzie odkucie spalonych stref betonowych wokét preta oraz oszlifowanie
koncowki elementu stalowego po upaleniu. Powierzchnia stozkowego wykucia betonu wokét wypalanego wieszaka nie
moze by¢ wieksza niz 20-25 cm?.
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Aby zachowac¢ réwne krawedzie wykucia, nalezy stosowac szlifierki, przy pomocy ktérych dokona sie naciecia (do gt.
10 mm) betonu wokét wypalanego zawiesia lub wieszaka. Naciety beton odspajaé recznie.

= oczyszczenie odstonietych pretéw zbrojeniowych i innych elementéw stalowych z rdzy do metalicznie btyszczacej
powierzchni do stopnia Sa 2,5

= oczyszczenie podtoza betonowego z wody pytow i luznych czesci.

Podtoze musi by¢ czyste, szorstkie, chtonne i wystarczajgco nosne. Wytrzymatos¢ srednia na odrywanie od chtonnego
podtoza powinna wynosi¢ 1,5 N/mm?2.

Etap przygotowania podtoza polegajacy na odkuciu skorodowanego betonu nalezy wykona¢ tylko pod bezposrednim
nadzorem kierownika robot. W przypadku koniecznosci odkucia betonu na znacznym obszarze, nalezy przerwaé roboty
i zawiadomic¢ Inzyniera. Powierzchnie po odkuciu nalezy bezwzglednie oczysci¢ strumieniowo-Sciernie (np. przez srutowanie lub
hydromonitoring).

Jezeli podtoze wykazuje jakiekolwiek usterki to powinno by¢ ono usuniete wedtug zasad okreslonych przez Inzyniera.

Do usuwania stref niewtfasciwego betonu, mozna stosowa¢ wszystkie metody mechaniczne, fizyczne lub chemiczne,
pod warunkiem, ze nie zostanie naruszona struktura pozostatego betonu w naprawianym elemencie.

Nie dopuszcza sie do tego typu prac stosowania udarowych mtotéw wyburzeniowych.

Powierzchnia betonu przygotowana do naprawy systemem naprawczym nie moze zawiera¢ lokalnych wgtebien
ani wystajacych fragmentéw (aby nie wystepowaty nagte zmiany grubosci naktadanej warstwy zaprawy). Ubytki powinny posiadac
regularne ksztatty o réwnych krawedziach.

Minimalna wysokos¢ krawedzi ubytku powinna wynosi¢ 10 mm.

Powierzchnia elementu po czyszczeniu strumieniowo-$ciernym powinna byé odpylona strumieniem sprezonego powietrza
lub przy uzyciu odkurzacza przemystowego albo w razie zastosowania mycia woda pod cisnieniem musi byé oczyszczona,
a nastepnie osuszona np. sprezonym powietrzem.

Wilgotnos¢ podtoza, na ktérym naktadane sg materiaty, powinna spetnia¢ wymagania zgodnie z "Wytycznymi stosowania"
tych materiatéw.

Prawidtowos$¢ przygotowania powierzchniowej warstwy betonu przeznaczonej do naktadania zaprawy ocenia Inzynier
stosownym wpisem do Dziennika Budowy.

5.3. Przygotowanie mieszanek

Przygotowanie poszczegdlnych materiatéw opisane powinno by¢ doktadnie w informacjach technicznych o produktach.
Po wymieszaniu zaczyny oraz masy szpachlowe powinny by¢ jednorodne bez smug. Mieszanie nalezy prowadzi¢ do chwili
usuniecia wszystkich grudek i uzyskania konsystencji nadajacej sie do wtasciwej obrébki.

5.4. Wykonanie robét.
5.4.1. Zabezpieczenie odkrytego zbrojenia oraz innych elementéw stalowych.

Odstonietg stal zbrojeniowa oraz inne, stalowe elementy osadzone w naprawianym elemencie, w miejscach styku
z materiatem naprawczym, nalezy oczysci¢ metoda strumieniowo-$cierng do Sa 2,5.

Materiat antykorozyjny powinien zostac¢ zarobiony do konsystencji gestego szlamu wolnego od jakichkolwiek zbrylen.

Bezposrednio po zarobieniu, materiat nanosi¢ pedzlem na odkrytg stal w kilku warstwach, natychmiast po oczyszczeniu
stali, do osiggniecia powtoki o minimalnej grubosci 2 mm, bezposrednio przed narzutem zapraw reperacyjnych.

Jezeli naprawa betonu (wypetnienia ubytku) nastepowata bedzie w terminie pdiniejszym, to bezposrednio przed
tg operacjg nalezy natozy¢ jeszcze jedng warstwe swiezego materiatu antykorozyjnego.

Podtoze stalowe przed natozeniem materiatu powinno byto suche.

5.4.2. Warstwa sczepna - mostek wigzacy.

W celu zwiekszenia przyczepnosci wiasciwej zaprawy naprawczej (reprofilacyjnej) do podtoza betonowego, przed jej
natozeniem, nalezy wetrze¢ w podfoze sztywnym pedzlem, zarobiony do konsystencji szlamu, odpowiedni materiat systemowy,
ktéry stanowit bedzie warstwe sczepna.

Podtoze moze byc¢ lekko wilgotne, w zadnym wypadku mokre.

Czas obrobki i liczba nanoszen zalezne od uzytego materiatu.

5.4.3. Naktadanie warstwy zaprawy naprawczej.
Zarabianie materiatu:

Poszczegdlne komponenty mieszanki tj. sucha zaprawa i ptyn zarobowy, powinny by¢ fabrycznie przygotowane,
w pojemnikach o zawartosci, pozwalajgcej na proste dobranie sktadnikéw dla uzyskania mieszanki o odpowiedniej konsystencji.

Najczesciej odbywa sie to w ten sposéb, ze do odpowiedniej pojemnosci naczynia wlewa sie okreslong czesé¢ ptynu
zarobowego z jednego pojemnika, nastepnie wsypuje sie stopniowo caty proszek suchej zaprawy (z drugiego pojemnika) ciggle
mieszajgc mieszadtem wolnoobrotowym. Dodajgc pozostatg czes¢ ptynu zarobowego (pozostatego w pojemniku), dazy sie
do osiggniecia wymaganej konsystencji zaprawy naprawczej. Jezeli potrzebna jest mieszanka bardzo spoista, nalezy lekko
zredukowac ilos¢ ptynu, gdy konieczna jest mieszanka bardziej ciekta, zwiekszy¢ ilos¢ ptynu zarobowego.

Optymalny czas mieszania okresla producent mieszanki.
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Przygotowywac tylko taka ilos¢ materiatu, ktorg jest sie w stanie wbudowac w przeciggu okreslonego przez producenta
czasu. Nie wolno rozrzedzaé ptynem zarobowym materiatu, ktéry zaczat wigzac.

Naktadanie:

Mieszanke nalezy nanosi¢ warstwami ,Swieze na Swieze” na aktywng jeszcze pod wzgledem klejenia warstwe sczepna.

Whbudowanie zaprawy powinno nastgpi¢ bezposrednio po wymieszaniu.

Zaprawe nanosic¢ reczne, z wykorzystaniem drewnianej pacy tynkarskiej.

W przypadku ubytkdw na powierzchniach pionowych, nalezy przewidzie¢ deskowanie lub na powierzchnie te nanosi¢
preparat w procesie natryskiwania.

Warstwa zaprawy powinna by¢ jednorodna, bez rakowin i pustek powietrznych.

Grubos$é naktadanej warstwy nie powinna przekraczaé grubosci wskazanej (dopuszczonej) w karcie technicznej materiatu.
W przypadku koniecznosci uzyskania wiekszej grubosci warstwy (dotyczy gtebokich ubytkéw), stosowany materiat powinien dawac
sie naktada¢ w kilku cyklach roboczych.

Nie naktada¢ materiatu w temperaturach ponizej +5°C (temperatura otoczenia i podtoza).

Sposdb pielegnacji naprawionych stref wg producenta materiatéw.

Pielegnacja:

Ze wzgledu na mozliwos¢ pojawienia sie rys skurczowych odkryte powierzchnie betonu wymagajg ochrony przed szybkim
wysychaniem. Unika¢ wptywu wysokich temperatur oraz przeciggdw powietrznych, utrzymywacé wilgo¢ (poprzez pokrycie ich folig,
plandekami lub matami)

Pielegnacja powinna trwaé minimum 5 dni. Obowigzujg zasady pielegnacji materiatéw budowlanych wigzanych cementem.

5.5. Bezpieczenistwo roboét i ochrona srodowiska.

Resztki materiatu i pojemniki usuna¢ zgodnie z odpowiednimi przepisami. W trakcie pracy zaleca sie noszenie rekawic,
okulardw i ubran roboczych. Nalezy przestrzegac zasad podanych na kartach technicznych poszczegdinych materiatow.

Zabezpieczenie robdt prowadzonych przy odbywajacym sie ruchu drogowym na obiekcie lub pod obiektem, nalezy
do Wykonawcy.

Wykonawca zobowigzany jest do zabezpieczenia obiektu i terenu do niego przylegtego przed zanieczyszczeniem w wyniku
prowadzenia robét.

Wykonanie i rozbidrke pomostéw roboczych oraz uzycie wszelkich urzgdzernn pomocniczych, niezbednych do wykonania
lub zabezpieczenia robét, nalezy do Wykonawcy robét.

Za bezpieczenstwo w czasie trwania prac odpowiada Wykonawca.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. 0Ogdlne zasady kontroli jako$ci robot.

Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w OST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”pkt.6

Wykonawca obowigzany jest przedstawi¢ Inzynierowi do zaakceptowania system kontroli wewnetrznej obejmujgcy
wszystkie czynnosci technologiczne, ktéry powinien by¢ zgodny z zawartymi w specyfikacjach informacjami oraz przedmiotowymi
normami.

W czasie budowy Wykonawca powinien prowadzi¢ systematyczne badania kontrolne i dostarcza¢ wyniki tych badan
Inzynierowi. Inzynier moze pobiera¢ probki materiatéw i prowadzi¢ badania niezaleznie od Wykonawcy na swoj koszt. Jezeli wyniki
niezaleznych badan wykaza, ze badania Wykonawcy sg niewiarygodne, to Inzynier moze poleci¢ Wykonawcy lub niezaleznemu
laboratorium przeprowadzenie powtdrnych lub dodatkowych badarn albo moze opiera¢ sie wytacznie na wtasnych badaniach
przy ocenie zgodnosci materiatéw i robdt z niniejsza specyfikacjg. Catkowite koszty takich powtdérnych lub dodatkowych badan
i pobierania prébek zostang poniesione przez Wykonawce .

Kontrola jakosci obejmuje:

= badania przydatnosci materiatéw,

= kontrole wykonywania robét.

6.2 Badania i kontrola przed przystapieniem do robét

Przed przystgpieniem do robét Wykonawca zobowigzany przedstawié Inzynierowi do akceptacji aktualne $wiadectwa badan
materiatéw podstawowych wykonywanych w ramach nadzoru wewnetrznego przez producenta (atesty materiatéw). Ponadto
wykonawca zobowigzany jest do sprawdzenia daty produkcji, daty przydatnosci do stosowania, stanu opakowan oraz wtasciwego
przechowywania materiatow.

Za wbudowane materiaty oraz badanie ich przydatnosci odpowiada Wykonawca.

Przed przystgpieniem do robét winno podlega¢ kontroli m.in. wtasciwe przygotowanie podtoza wg pkt. 5.2.

6.3. Badania w trakcie wykonania robét
Podczas wykonywania robét objetych niniejszg SST nalezy wykona¢ nastepujace kontrolne badania:

= przygotowanie podtoza,
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= badanie zawartosci chlorkéw podczas usuwania skorodowanego betonu,

= badanie wytrzymatosci na odrywanie od podtoza przed naprawa,

= badanie grubosci naniesionej powtoki sczepnej,

= wizualny stan powtoki antykorozyjnej na zbrojeniu oraz innych, pozostawianych elementach stalowych,
= badanie grubosci wykonanej reprofilacji ubytku.

Ponadto kontroli podlega¢ powinno zachowanie warunkéw technologicznych podczas naprawy tj.:

= temperatura materiatéw, podtoza i powietrza,

= sprzet oraz czas mieszania materiatow,

= pielegnacja wykonanej warstwy,

= wymiary geometryczne naprawianych ubytkdw.

6.4. Badaniai kontrola po wykonaniu robét

Badaniu podlega¢ powinny probki pobrane w trakcie realizacji robdt. Kontroli podlega réowniez stopien wypetnienia
ubytkow, rownosé powierzchni, stopien przyczepnosci do podtoza. Zakres badan kontrolnych ustala Inzynier. W szczegdlnosci moze
on uznaé za wystarczajgce raporty z badan wykonywanych przez Wykonawce.

6.5. Kontrola wykonanych robét

Po wykonaniu rob6t Wykonawca obowigzany jest przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji wyniki badan:
. wytrzymatosci zastosowanego materiatu na Sciskanie,

" wytrzymatos$ci na rozcigganie przy zginaniu dla zapraw z grupy PCC,
= wytrzymatosci natozonej warstwy materiatu na odrywanie od podtoza (w przypadku wiekszych powierzchniowo
uzupetnien) okreslonej metoda "pull-off",

Wyniki te powinny by¢ zgodne z wymaganiami przedstawionymi dla tych materiatéw w pkt.2.
6.6. Zasady postepowania z wadliwie naprawionymi partiami

Jezeli poszczegdlne ubytki lub reprofilacja, bedg wykonywane Zle to warstwa wadliwie wykonana bedzie zerwana
i wymieniona na nowag na koszt Wykonawcy. Podobnie postgpi sie w przypadku nieosiggniecia przez prébki okreslonych
parametrow.

7. OBMIAR ROBOT
7.1 0gdlne zasady obmiaru robot
Ogdlne zasady obmiaru robét podano w OST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne”pkt.7.

7.2 Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiaru jest 1 m3 [metr szeScienny] wbudowanej zaprawy PCC wykonanej na bazie cementu, modyfikowanej
dodatkami zywic syntetycznych i zawierajgcej mikrokrzemionke.

Obmiar powinien by¢ wykonany na budowie w m3 [metrach szeSciennych] naprawianego, wypetnianego lub reprofilowango
ubytku.

Obmiar robét odbywa sie w obecnosci Inzyniera i wymaga jego akceptacji.

Nadmierna ilos¢ wykonanej naprawy w stosunku do zatozen kontraktowych, wykonana bez pisemnego upowaznienia
Inzyniera nie moze i nie bedzie stanowié podstawy do roszczen o dodatkowa zaptate.

8. ODBIOR ROBOT
8.1. 0gdlne zasady odbioru robot

Ogodlne zasady odbioru robét podano w OST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdélne” pkt.8.

Odbiorowi podlegajg :

= podtoze betonowe,

= wykonanie naprawy i zabezpieczenie pretdw zbrojeniowych oraz innych elementéw stalowych pozostawianych
(osadzonych) w naprawianych elementach,

= wykonanie warstwy sczepnej,

= wykonana naprawa ubytku, wypetnienie bruzdy lub reprofilacja powierzchni.

8.2. Odbior roboét zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Roboty objete niniejszg SST podlegaja odbiorowi robdt zanikajacych i ulegajgcych zakryciu.

Odbidr powinien by¢ przeprowadzony w czasie umozliwiajgcym wykonanie ewentualnych napraw wadliwie wykonanych
warstw, bez hamowania postepu robét.

Do odbioru Wykonawca przedstawia wszystkie wyniki pomiardw i badan z biezgcej kontroli materiatow i robét.

Odbioru dokonuje Inzynier na podstawie ogledzin, pomiarow i wynikéw badan Wykonawcy.

Inzynier zleci Wykonawcy lub niezaleznemu laboratorium przeprowadzenie uzupetniajacych badan i pomiarow wtedy, gdy:
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zakres lub czestotliwos$¢ badan Wykonawcy sg niezgodne z niniejsza specyfikacja,
istniejg jakiekolwiek watpliwosci co do jakosci robét lub rzetelnosci badan Wykonawcy.

Koszty tych badan ponosi Wykonawca tylko w przypadku gdy ich wyniki potwierdzg watpliwosci Inzyniera.
W przypadku stwierdzenia wad Inzynier ustali zakres do wykonania robdt poprawkowych lub poleci zerwanie i wymiane

na nowg wadliwie wykonanej warstwy wg zasad okreslonych w niniejszej specyfikacji. Inzynier moze uzna¢ wade za nie majaca

zasadniczego wptywu na cechy eksploatacyjne obiektu i ustali¢ zakres i wielko$¢ potrgcen za obnizong jakos¢. Roboty poprawkowe

lub zerwanie i wymiane wadliwie wykonanej warstwy na nowg Wykonawca wykona na witasny koszt w ustalonym terminie

ustalonym z Inzynierem.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. 0Ogdlne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST D-M. 00.00.00.,,Wymagania ogdlne” pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Ptatnos¢ za m3 [metr szescienny] wbudowanej odpowiedniej zaprawy PCC, nalezy przyjmowac zgodnie z obmiarem i oceng
jakosci robdt na podstawie wynikdéw pomiaru i badan laboratoryjnych, z ewentualnymi potraceniami.
Cena jednostkowa wykonania uzupetnien i ubytkdw oraz reprofilacji powierzchni metoda niniejszej SST obejmuje:

prace przygotowawcze z wykonaniem odpowiednich projektéw oraz uzyskaniem niezbednych uzgodnien,

prace pomiarowe i inwentaryzacyjne uszkodzen do naprawy zaakceptowane przez Inzyniera,

odpowiednie zabezpieczenie robot,

odpowiednie przygotowanie podtoza betonowego /zgodnie z zaleceniami producentéw poszczegdlnych mieszanek/
tacznie z usunieciem powierzchniowo skorodowanych, stabszych partii betonu w poszczegdélnych, wyprawianych
elementach, czyszczeniem strumieniowo-sciernym (np. poprzez srutowanie lub hydromonitoring) oraz rozkuciem
(otwarciem) ewentualnych rys,

zakup i dostarczenie w miejsce wbudowania wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji,

obkucie, wyciecie lub wypalenie koricéwek zbednych wieszakéw, zawiesi oraz dystansow,

oczyszczenie i zabezpieczenie antykorozyjne odkrytych pretéw zbrojeniowych oraz pozostatych, odkrytych
a pozostawianych w naprawianych elementach elementdéw stalowych,

wykonanie warstwy sczepnej,

roztozenie i zageszczenie zaprawy PCC,

pielegnacje wykonanych warstw,

wykonanie torkretowania okreslonej grubosci (w razie koniecznosci)

przeprowadzenie pomiaréw i badan laboratoryjnych wymaganych w specyfikacji,

uprzatniecie terenu budowy i usuniecie resztek preparatow,

Cena wykonania robdét okreslonych niniejszg SST obejmuje réwniez roboty tymczasowe, ktore sg potrzebne do wykonania
robdt podstawowych, ale nie s3 przekazywane Zamawiajgcemu i s3 usuwane po wykonaniu robéot podstawowych (dotyczy to np.
oznakowania i organizacji ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robét, pomostéw roboczych, wszelkich ekranéw ochronnych
oraz innych konstrukcji pomocniczych uwzgledniajacych warunki terenowo-lokalizacyjne i geometrie elementéw konstrukcyjnych
remontowanych obiektéw a niezbednych przy realizacji robét objetych niniejszg SST), a takze koszty wynikajgce z trudnosci
realizacji robdt nad rzekami, drogami oraz liniami PKP i zwigzane z uzyskaniem odpowiednich uzgodnien.

Sposdb wykonania rusztowan i pomostéw roboczych oraz ekrandédw ochronnych przedstawiono w SST M-20.01.10.

Oznakowanie robét i organizacja ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robot wg SST M-20.02.05.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy.

PN-EN 1504-1 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie

jakoscig i ocena zgodnosci — Cze$¢ 1: Definicje

PN-EN 1504-2 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie

jakoscig i ocena zgodnosci — Czes¢ 2: Systemy ochrony powierzchniowej betonu

PN-EN 1504-3 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie

jakoscig i ocena zgodnosci — Cze$¢ 3: Naprawy konstrukcyjne i niekonstrukcyjne.

PN-EN 1504-4 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie

jakoscig i ocena zgodnosci — Czes¢ 4: taczenie konstrukcyjne

PN-EN 1504-6 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie

jakoscig i ocena zgodnosci — Czes¢ 6: Kotwienie stalowych pretéw zbrojeniowych.

PN-EN 1504-7 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie

jakoscig i ocena zgodnosci — Cze$¢ 7: Ochrona zbrojenia przed korozja.

PN-EN 1504-9 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie

jakoscig i ocena zgodnosci — Czes$¢ 9: Ogdlne zasady dotyczace stosowania wyrobow i systemow.
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PN-EN 1504-10  Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie
jakoscig i ocena zgodnosci — Czes$¢ 10: Stosowanie wyrobdw i systemow na placu budowy oraz
sterowanie jakoscig prac

PN-EN 12190 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Metody badan — Oznaczanie
wytrzymatosci na Sciskanie zaprawy naprawczej

10.2. Inne dokumenty.

1. Procedura badawcza IBDiIM nr PB-TM-X3 — Badanie przyczepnosci powtoki (lub wyprawy) ochronnej do betonu —
Metoda ,pull-off”
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M-14.00.00. KONSTRUKCIJE STALOWE

M.14.03.00. ELEMENTY ROZNE KONSTRUKCJI STALOWYCH
M.14.03.03 Drobne elementy stalowe

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania, montazu i odbioru drobnych
elementéw stalowych przewidzianych w ramach realizacji robdt remontowych i konserwacyjnych na wybranych obiektach
mostowych znajdujacych sie w ciggach drog krajowych administrowanych przez GDDKIA Oddziat w Gdansku Rejon w Gdansku.

1.2. Zakres stosowania SST

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

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji zwigzane sg z wykonaniem, odbiorem i montazem drobnych elementéw
stalowych przedstawionych na Rysunkach i Opisie Przedmiotu Zamédwienia (OPZ), a w szczegdlnosci dotycza:
= wykonania drobnych elementéw stalowych urzadzen zabezpieczajgcych, zamknie¢ w otworach wtazowych przekrojéw
skrzynkowych o swietle 80x80cm (wartos¢ z Projektu Wykonawczego do potwierdzenia w terenie) majgcych na celu
zabezpieczenie przed dzikim ptactwem i osobami postronnymi na obiektach:
-GD/4 Wiadukt nad S6 (O. T.) w km 3444203, Straszyn — 1 szt.,
- GD/6 Most [L], S7 POG, w km 7+067, nad rz. Mottawg, Gdansk — 4 szt.,
- GD/7 Most [P], S7 POG, w km 7+067, nad rz. Mottawg, Gdarisk — 4 szt.
Drzwi/krata powinny by¢é wyposazone w trwaty system zamkniecia zabezpieczajgcy przed dostaniem sie do wnetrza
skrzynek oséb nieupowaznionych.

1.4 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej Specyfikacji s3 zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz z okresleniami
podanymi w D-M.00.00.00 ,, Wymagania ogdlne”.

1.5 Ogdlne wymagania dotyczace robét

Ogdlne wymagania dotyczace roboét podano w Specyfikacji D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogolne”. Wykonawca robét jest
odpowiedzialny za jakos$¢ ich wykonania oraz za zgodnosé z Rysunkami, Opisem Przedmiotu Zamdwienia, Specyfikacjg, normami i
poleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu robdt wg zasad niniejszej Specyfikacji sg elementy stalowe (profile
walcowane, blachy, ksztattowniki, Sruby, nakretki i podktadki) oraz gotowe elementy i wyroby (zabezpieczone antykorozyjnie)
okreslone na Rysunkach i w OPZ.

Drobne elementy stalowe wykonac ze stali klasy min. S235 okreslonej w OPZ, Rysunkach i zaakceptowanej przez Inzyniera.

W Zataczniku nr 4.2 do OPZ zatgczono zdjecia pogladowe stalowych drzwi zabezpieczajgcych otwory wtazowe w przekrojach
skrzynkowych na jednym z obiektdw bedacych w zarzadzie Inwestora, ktéry powinien stanowi¢ podstawe do opracowania Projektu
(szkicu) warsztatowego. Zastosowane materiaty to:

- kraty typu WEMA

- ceowniki goragcowalcowane UPE kotwione do konstrukcji betonowej za pomocg $rub wklejanych M8 kl. 5.8

Antykorozyjne zabezpieczenie przyjeto jako cynkowanie ogniowe z doszczelnieniem farbami. Zaleca sie stosowanie
materiatéw posiadajgcych swiadectwo dopuszczenia wydane przez IBDiM i zalecanych do stosowania w budownictwie mostowym.

Doktadny typ farby zostanie okreslony po przedtozeniu Inzynierowi i Projektantowi przez Wykonawce propozycji zestawow
farb konkretnych producentéw.

Grubosci powtoki metalizacyjnej min 70 pm a systemu malarskiego 180 um.

taczna grubos¢ zabezpieczenia antykorozyjnego nie powinna by¢ mniejsza niz 250 um.

Zywica epoksydowa do kotwienia elementéw stalowych w konstrukcji zelbetowej.

Bezrozpuszczalnikowa dwusktadnikowa zywica epoksydowa o nastepujgcych wtasciwosciach:

- duza odpornos¢ chemiczna

- przyczepnos$¢ do podtoza = 1.5 MPa

- wytrzymatos¢ na rozcigganie przy zginaniu 240 MPa

- wytrzymatos¢ na Sciskanie > 60MPa
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- odpornosc na $cieranie i uderzenia mechaniczne
- odpornos¢ na warunki atmosferyczne i UV.

3. SPRZET

Wykonawca powinien dysponowac sprawnym technicznie sprzetem m.in. spawarka, wiertarka, szlifierka, a takze zurawiem
i/lub podnosnikiem o udzwigu dostosowanym do ciezaru montowanych elementéw.
Sprzet musi by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.

4. TRANSPORT

Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi sSrodkami transportu przystosowanymi do przewozu elementéw stalowych,
zaakceptowanymi przez Inzyniera.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1 Wymagania ogodlne

Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji projekty warsztatowe wszystkich drobnych elementéw stalowych
zawartych w dokumentacji projektowe;.

W Zataczniku nr 4.2 zatgczono zdjecia poglagdowe stalowych krat zabezpieczajgcych otwory wtazowe w przekrojach
skrzynkowych na jednym z obiektéw bedgcych w zarzadzie Inwestora, na podstawie ktérych nalezy wykona¢ Dokumentacje
warsztatowa.

5.2 Wymagania wykonawcze

5.2.1 Warunki wykonania drobnych elementéw stalowych

Elementy stalowe bedg wykonane zgodnie z zatwierdzonym Projektem (szkicem) Warsztatowym, w ktérym nalezy
uwzgledni¢ podziat na elementy o dtugosciach dostosowanych do mozliwosci przewozowych.

Wszystkie elementy stalowe nalezy zabezpieczy¢ przed korozjg w wytwdrni, zgodnie z wymaganiami okreslonymi w
Dokumentacji Projektowej oraz adekwatnych Specyfikacjach Technicznych.

Na budowie przewiduje sie jedynie wykonanie uzupetnienia powtok w miejscach potaczers montazowych oraz w miejscach
uszkodzonych w czasie transportu i montazu.

5.2.2 Spawanie drobnych elementéw stalowych

Technologia spawania winna uwzglednia¢ wszystkie wymogi wynikajagce z Dokumentacji Projektowej oraz niniejszej
Specyfikacji i zawieraé m.in.:

- dobdr elektrod do spawania

- dobdr parametréw spawania

- sposodb przygotowania krawedzi blach

- kolejnos¢ spawania

- plan kontroli spoin

- wytyczne dokonywania kontroli spoin.

Technologia spawania winna by¢ sporzadzona przez specjaliste i uwzgledniaé nastepujace czynniki wyjsciowe:

- dynamicznosc¢ obcigzenia dziatajacego na konstrukcje

- powtarzalno$¢ obcigzenia (efekty zmeczeniowe)

- koniecznos¢ ograniczenia do minimum odksztatcen i naprezen spawalniczych.

Technologia spawania powinna dotyczy¢ zaréwno wytworzenia konstrukcji w wytwérni jak i prac montazowych na placu
scalania.

Prace spawalnicze powinny by¢ wykonywane w hali. Jezeli bedg wykonywane na zewnatrz to temperatura otoczenia
otoczenia przy spawaniu stali powinna by¢ wyzsza niz +5° C. Niedopuszczalne jest spawanie podczas opaddw atmosferycznych przy
nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i ztaczy spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotnos¢
wzgledna powietrza wieksza niz 80%, mzawka, wiatry o predkosci wiekszej niz 5 m/sek, temperatury powietrza nizsze niz podane
wyzej) nalezy opracowac i uzgodnic¢ specjalne Srodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.

Powierzchnie tgczonych elementdéw na szerokosci nie mniejszej niz 15mm od rowka spoiny nalezy przed spawaniem oczyscié¢ ze
zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.

Ukosowanie brzegéw elementdw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, usuwajgc zgorzeline i
nieréwnosci.

Obrdébke spoin mozna wykonac recznie szlifierkg lub frezarka albo stosowac inng obrébke mechaniczng pod warunkiem, ze
miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.

Do wykonywania pofaczen spawanych mozina uzywac¢ wytgcznie materiatéw spawalniczych majacych zaswiadczenie o
jakosci.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikdw powinny by¢ zgodne z wymaganiami
obowigzujgcych norm i zaleceniami producentow.
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Stan techniczny sprzetu spawalniczego powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametréw spawania, przy czym
wahania natezenia i napiecia pragdu podczas spawania nie mogg przekracza¢ 10%.
Niedopuszczalne s3 rysy lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sgsiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wtracen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesnie¢. W spoinach nie
obrabianych nieréwnos¢ lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15 % grubosci spawanych elementéw.
Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. oraz PN-82/5-10052 p.8.2.2.2. oraz p.8.2.3.2.
Elektrody do spawania elementéw poreczy powinny spetnia¢ wymagania normy PN-88/M-69433.
Nieocynkowane elementy stalowe nalezy gruntowac i malowac farbami zgodnie z ustalong technologig akceptowang przez
Inzyniera.

5.2.3 Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego

Metalizacje ogniowg nalezy wykona¢ wg zalecen galwanizerii i w dostosowaniu do posiadanego przez zaktad sprzetu (wanny).

Przed naniesieniem powtoki gruntujacej cata powierzchnie nalezy doktadnie umy¢ woda z dodatkiem detergentu, emulgatora
lub gotowego preparatu odttuszczajgcego, a nastepnie sptukac czystag wodg i wysuszy¢. Podtoze powinno by¢ oczyszczone z
wszelkich ewentualnych produktow korozji np. biatych
produktéw korozji cynku. Powierzchnia przygotowana do malowania powinna by¢ sucha, pozbawiona ttuszczu kurzu,
zanieczyszczen statych i soli. Na tak przygotowang powierzchnie nalezy nanies¢ powtoke gruntujaca w wyspecyfikowanej grubosci.
Dopuszczalne metody naktadania powtoki to natrysk bezpowietrzny oraz naktadanie za pomoca pedzla.

Powtoke miedzywarstwowa nalezy nanie$¢ na powtoke technologiczng w przedziale czasu okreslonym przez producenta farby.
Dopuszczalne metody nakfadania powtoki to natrysk bezpowietrzny oraz naktadanie za pomoca pedzla.

Powtoke nawierzchniowg nalezy nanie$¢ na powtoke miedzywarstwowg w przedziale czasu okreslonym przez producenta farby.
Dopuszczalne metody naktadania powtoki jw. Jezeli malowanie odbywa sie poza halg to nalezy zakonczy¢ je na godzine ( w 20°C )
przed zachodem storica. Umozliwi to wyschniecie powtoki przed osadzeniem sie wieczornej rosy. Niewskazane jest malowanie w
dni wietrzne i bardzo wilgotne - wilgotno$¢ wzgledna powietrza podczas malowania nie powinna przekroczy¢ 80%.

Przed wykonaniem powtoki nawierzchniowej Inzynier dokonuje odbioru powtok dotychczas wykonanych i nakazuje w miare
potrzeb wykonanie napraw. Jezeli w trakcie montazu konstrukcji stwierdzono wystepowanie fragmentéw stale zawilgoconych,
ktérych powstania w projekcie technicznym nie przewidziano, Inzynier Kontraktu moze nakaza¢ wykonania dodatkowych warstw
malarskich na koszt Zamawiajacego.

Elementy stalowe nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie poprzez cynkowanie ogniowe i doszczelnienie powtokami malarskimi w
wytwérni, na budowie nalezy jedynie uzupetni¢ ewentualne uszkodzenia powtoki, np. po spawaniu. Grubos$¢ powtoki metalizacyjnej
powinna wynosi¢ min 70 um zas$ doszczelnienia 180um. tgczna grubos¢ powtoki antykorozyjnej powinna wynosi¢ min 250 um.

5.2.4 Sktadowanie elementéw

Elementy konstrukcji nalezy uktadac na podktadach drewnianych dla zabezpieczenia przed zetknieciem z ziemig, zalaniem wodg i
gromadzeniem sie wody w zagtebieniach konstrukgji. Przy uktadaniu elementéw w stosy pionowe nalezy stosowac odpowiednio
roztozone podkfadki drewniane miedzy elementami, dla zabezpieczenia elementéw przed odksztatceniami wskutek przegiecia lub
docisku oraz zachowa¢ odstepy umozliwiajgce bezpieczne podnoszenie elementéw.

5.2.5 Montaz elementéw stalowych

Whbudowanie elementéw i wyrobdw stalowych nalezy wykonac¢ zgodnie z ustaleniami okreslonymi na Rysunkach (miejsca
lokalizacji, rozstawy, rzedne osadzenia, pionowos¢ itp. czynniki). Elementy zabetonowywane nalezy zabezpieczy¢ przed
przemieszczaniem sie w czasie betonowania. Przed przykrecaniem podstaw nalezy sprawdzi¢ réwnosé powierzchni docisku
(podstawa powinna przylega¢ do powierzchni betonu na catej swojej powierzchni).

5.2.6 BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujgcych przepiséw o BHP i ochronie sSrodowiska odpowiada Wykonawca. Inzynier nie moze
nakaza¢ wykonania czynnosci, ktérych wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepiséw
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5.2.7 Tolerancje wykonawcze

Tabl.1. Dopuszczalne odchytki wymiaréw liniowych

Wymiar nominalny Dopuszczalne odchytki wymiaru (),[mm]

[mm]

ponad do przytaczeniowego swobodnego

500 1000 0.5 1.5

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 nie
wiecej niz 50

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Sprawdzeniu i odbiorowi podlega zgodnos¢ wykonywanych robét z wymaganiami okreslonymi na Rysunkach i w niniejszej
Specyfikacji. Z przeprowadzonej kontroli nalezy sporzadzi¢ protokoty i potwierdzic¢ je wpisem do Dziennika Budowy.
Kontrola jakosci robot obejmuje:
= badania materiatow wg pkt 2 niniejszej ST
= badania odbiorcze po wykonaniu elementéw sprawdzajace zgodnos¢ montazu elementdéw z Rysunkami uwzgledniajgc
odchytki ustawienia
= badania spoin potwierdzajgce jakos¢ robot spawalniczych
= wszystkie spoiny w potgczeniach elementéw podlegajg ocenie jakosci. Niedopuszczalne sg rysy lub pekniecia w spoinie
lub materiale w jej sgsiedztwie. Klasa wadliwosci spoiny nie powinna by¢ wyzsza niz W2 wg PN-EN 970:1999.
= stopien dokrecenia nakretek nalezy kontrolowa¢ przy uzyciu klucza dynamometrycznego. Kontroli nalezy podda¢ co
najmniej 10% tgcznikow stalowych
= badanie zabezpieczenia antykorozyjnego
Ocenie podlega ciggtos¢, wyglad i grubosé powtoki metalizacyjnej i epoksydowo poliuretanowe;j.
Przed czyszczeniem powierzchni metalizowanej nalezy sprawdzi¢ czy:
- element wysytkowy posiada w protokole ostatecznego odbioru zezwolenie na wykonywanie metalizacji
- nie wystepuja zadziory, odpryski po spawaniu, $lady zuzla spawalniczego oraz czy ostre krawedzie s3 wyokraglone promieniem 2
mm
- czy na powierzchni nie wystepujg miejsca zattuszczone.
Po oczyszczeniu powierzchni pod metalizacje nalezy sprawdzi¢ bezposrednio przed metalizacja czy:
- powierzchnia jest oczyszczona do wymaganego stopnia czystosci, nie wystepuja pozostatosci zgorzelin, rdzy oraz czy wystepuje
réwnomierne schropowacenie
- powierzchnia musi byé réwnomiernie matowa, bez odcieni i miejsc majacych potysk
- powierzchnia winna by¢ doktadnie odpylona
- nie uptyneto wiecej niz dwie godziny od piaskowania do metalizacji, jesli uptyneto wiecej niz dwie godziny, piaskowanie nalezy
powtdrzy¢. Ocene jakosci nalezy przeprowadzi¢ okiem nieuzbrojonym, przy swietle dziennym lub sztucznym (o mocy zaréwki 100 W
z odlegtosci okoto 300 mm).
Po wykonaniu metalizacji nalezy sprawdzic czy:
- powtoka jest catkowicie jednorodna, o jednakowej ziarnistosci i barwie, nie wykazuje widocznych poréw, peknieé, pecherzy,
odstawan, przypalen i miejsc nie przykrytych,
- powtoka ma grubosc 70 um.
- powtoka posiada przyczepnos¢ do podtoza, badanie przyczepnosci przeprowadza sie w przypadkach uzasadnionych zgodnie z PN-
EN 24624 lub PN-EN I1SO 2063:2005 (U) zat.A
Po wykonaniu doszczelnienia farbami
- kontrola jakosci robdt malarskich powinna by¢ zgodna z PN-EN 1SO 12944-7 pkt 6.3 przy czym przyczepnosc powinna by¢ badana
jedynie w przypadkach watpliwych
Powyzsze badania nalezy wykonac¢ zgodnie z zaleceniami Producenta, aprobaty technicznej oraz Inzyniera Kontraktu.
Kontrola jakosci robdt antykorozyjnych powinna by¢ zgodna z PN-71/H-90752 i PN-71/H-90753, PN-H-04684:1997, PN-EN 1SO
2063:2005(U).
Grubosé co najmniej 70+180 um mierzy sie grubosciomierzami magnetycznymi lub elektromagnetycznymi zgodnie z EN I1SO 2178 i
ISO 2808.

7. OBMIAR ROBOT

Ogdlne zasady obmiaru Robdt podano w ST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt. 7.
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7.1 Jednostka obmiaru

Jednostka obmiaru jest 1 szt. wykonanej, zabezpieczonej antykorozyjnie i zainstalowanej konstrukcji stalowej wraz
z tacznikami o parametrach okreslonych w projekcie.

7.2 Zasady obmiaru

Obmiar obejmuje elementy wszystkich konstrukcji stalowych ktdre nie zostaty uwzglednione w innych obliczeniach i pozycjach ST.
8. ODBIOR ROBOT

Ogdlne zasady odbioru Robot podano w ST D-M.00.00.00.
Odbiorom czesciowym podlegaja:

= warsztatowe wykonanie konstrukcji stalowej,

= dostarczone na budowe elementy stalowe konstrukcji,

= konstrukcja po jej osadzeniu w konstrukcji lub w fundamentach oraz wykonanie pofaczen elementéw, zdylatowania i

wyposazenie,

= ochrona antykorozyjna

Odbidér polega na ostatecznej ocenie ilosci i jakosci wykonanych robdt. W czasie odbioru nalezy wykazaé zgodnosé
wykonanych robdt z ustaleniami zawartymi na Rysunkach oraz w niniejszej Specyfikacji. Odbioru dokonuje Inzynier i potwierdza go
wpisem do Dziennika Budowy.

9. PODSTAWA PtATNOSCI
9.1 Ogdlnie

Ogolne ustalenia dotyczagce podstawy ptatnosci podano w STWiORB D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne" pkt. 9

9.2 Cena jednostki obmiarowe;j

Cena wykonania robdt obejmuje:

- skfadniki ceny jednostkowej okreslone w D-M.00.00.00, pkt 9.1,

- wykonanie Projektéw Technologii i Organizacji Robdt oraz Programu Zapewnienia Jakosci,

- wykonanie wszystkich elementéw wynikajacych z opracowan Wykonawcy

- zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkgji,

- zakup i dostarczenie wszystkich niezbednych materiatow,

- koszt pracy podnosnika,

- dostarczenie na plac budowy i montaz drobnych elementéw stalowych,

— wyposazenie w ktddki, badz inny trwaty typ zamkniecia zabezpieczajacego przed wejsciem do przekrojow skrzynkowych
0s0b postronnych (w przypadku drzwi do otworéw wtazowych),

- zabezpieczenie antykorozyjne drobnych elementéw stalowych,

- wykonanie przewiertéw i rozkué¢ w betonie koniecznych do zamontowania elementéw stalowych,

- wykonanie obetonowania przestrzeni pomiedzy drobnymi elementami stalowymi a istniejgcym betonem,

- wykonanie wszystkich urzadzer pomocniczych (m.in. rusztowan, podestéw roboczych) wraz z ich demontazem,

- tymczasowe stezenia lub odciagi zabezpieczajace konstrukcje przed przemieszczeniami, w tym dostarczenie i usuniecie
tymczasowych zamocowan

- ostateczne potgczenie na Sruby lub nity lub spoiny, tgcznie ze wstepnym podgrzaniem oraz zadaszeniem (namiotem) dla
spawaczy

- wykonanie niezbednych pomiaréw, badan, préb i sprawdzen,

- sporzadzenie wszystkich wymaganych dokumentéw i oznakowan elementoéw,

- usuniecie uszkodzen (powtoka antykorozyjna) powstatych po spawaniu na budowie i w transporcie,

- oczyszczenie terenu robot,

- inne roboty skfadajace sie na kompletne wykonanie zakresu robét przewidzianego w Specyfikacji Technicznej.

W cenie jednostkowej mieszczg sie rowniez uzasadnione ubytki i odpady

Cena wykonania robét okreslonych niniejszg SST obejmuje réwniez roboty tymczasowe, ktére sa potrzebne do wykonania
robdt podstawowych, ale nie s3 przekazywane Zamawiajagcemu i sg usuwane po wykonaniu robét podstawowych (dotyczy to np.
oznakowania i organizacji ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robdt, pomostow roboczych, wszelkich ekranéw ochronnych
oraz innych konstrukcji pomocniczych uwzgledniajagcych warunki terenowo-lokalizacyjne i geometrie elementéw konstrukcyjnych
istniejacych obiektow a niezbednych przy realizacji robot objetych niniejsza SST), a takze koszty wynikajace z trudnosci realizacji
robét nad rzekami, drogami oraz liniami PKP i zwigzane z uzyskaniem odpowiednich uzgodnien.

Spos6b wykonania rusztowan i pomostéw roboczych oraz ekrandw ochronnych przedstawiono w SST M-20.01.10.
Oznakowanie robét i organizacja ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robét wg SST M-20.02.05.

Strona| 25



Szczegotowa specyfikacja techniczna (SST)

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-82/5-10052
PN-89/5-10050
PN-EN ISO 2560
PN-EN 440
PN-EN 756

PN-EN 1668

PN-EN 760
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Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie.

Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Wymagania i badania.

Materiaty dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do recznego spawania tukowego stali
niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja

Spawalnictwo -- Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty elektrodowe i stopiwo do spawania
tukowego elektrodg topliwg w ostonie gazdw stali niestopowych i drobnoziarnistych — Oznaczenie
Materiaty dodatkowe do spawania -- Druty lite oraz kombinacje drutéw litych i proszkowych z
topnikami do spawania tukiem krytym stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja
Materiaty dodatkowe do spawania -- Prety, druty do spawania tukowego w ostonach gazéw elektroda
wolframowa stali niestopowych i drobnoziarnistych oraz ich stopiwa — Klasyfikacja

Materiaty dodatkowe do spawania -- Topniki do spawania tukiem krytym -- Oznaczenie
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M-15.00.00. 1ZOLACIA

M-15.01.00. IZOLACJA CIENKA
M-15.01.03. Powtoka ochronna elementéw betonowych.
1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt zwigzanych
z zabezpieczeniem powierzchni elementéw betonowych przewidzianym w ramach realizacji robdt remontowych i konserwacyjnych
na wybranych obiektach mostowych znajdujacych sie w ciggach drdég krajowych administrowanych przez GDDKIiA Oddziat
w Gdansku Rejon w Gdansku.

1.2. Zakres stosowania SST

Niniejsza specyfikacja techniczna jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robd6t zwigzanych z wykonaniem powierzchniowego
zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw betowych ustrojéw nosnych i podpdr obiektéw mostowych objetych zamdwieniem,
przy zastosowaniu odpowiednich materiatéw systemowych.

Niniejsza SST zakresem swym obejmuje wymagania stawiane materiatom i wykonywanej pracy i dotyczy zasad prowadzenia
robot zwigzanych z antykorozyjnym zabezpieczeniem m.in.:

= elementéw ustrojdw nosnych (belek prefabrykowanych, diwigaréw monolitycznych, diwigaréw ptytowych,

poprzecznic, weztdw uciaglajgcych itp.),

= spodnich powierzchni wspornikéw podchodnikowych,

= gzymsdw betonowych,

= powierzchni korpuséw i skrzydet podpdr skrajnych,

= powierzchni filaréw (oczepdw i stupow).

Generalnie, w wiekszosci przypadkéw (elementéw), powtoka antykorozyjna powinna miec¢ kolor RAL7042.

W przypadku gzymsow lub/i wybranych elementéw podpdr czy ustrojow nosnych (zwtaszcza przy remontach czgstkowych),
kolor okreslany bedzie na biezaco z Inzynierem, w dostosowaniu do kolorystyki pozostatych elementéw poszczegdlnych obiektow.
W przypadku belek gzymsowych, przy braku przeciwskazan estetycznych wynikajacych np. z niedostosowania kolorystycznego
z pozostatymi elementami poszczegdlnych obiektéw, dazyé nalezy do ujednolicenia kolorystyki, poprzez zabezpieczenie powtoka
w kolorze RAL 6002.

Zakres prac objetych niniejszg SST obejmuje m.in.:

= ocene stanu istniejgcych zabezpieczen powierzchniowych

= zeszlifowanie lub ewentualnie delikatne, reczne odkucie skorodowanych powierzchniowo betonéw (nie dotyczy
powierzchni wyprawianych zgodnie ze SST M-13.01.09.),

= oczyszczenie powierzchni betonu (hydromonitoring lub piaskowanie),

= sfazowanie (poprzez szlifowanie) krawedzi zabezpieczanych elementéw betonowych,

= uzupetnienie drobnych ubytkdw betonu i wyréwnanie (wygtadzenie) powierzchni zaprawg szpachlowa w przypadku
uszkodzenia powierzchni betonu podczas oczyszczania,

= malowanie powierzchni farbg ochronna,

1.4. Okreslenia podstawowe

Materiaty systemu zabezpieczajacego beton — zestaw $rodkéw do napraw drobnych ubytkéw betonu, wyréwnywania
powierzchni oraz zabezpieczania konstrukcji przed korozjg powodowang przez czynniki atmosferyczne oraz sole uzywane
do odladzania.

Hydromonitoring — czyszczenie wodg pod odpowiednio wysokim cisnieniem (tzw. lancg wodng) zanieczyszczen mocno
zwigzanych z podtozem nastepujace w wyniku uderzert w powierzchnie elementu sprezonej wody (moze by¢ z dodatkiem piasku)

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatéw i wykonywanych robét oraz za ich zgodnos¢
z dokumentacjg projektowg, SST oraz zaleceniami Inzyniera.
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2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw podano w OST D-M.00.00.00. ,,Wymagania ogolne” pkt. 2.

Dla zastosowanego systemu malarskiego Wykonawca przedstawi aprobate techniczng (lub rekomendacje) wydang przez
IBDiM lub europejska aprobate techniczna.

Nalezy stosowaé materiaty systemowe odpowiadajgce zastosowanemu zgodnie ze SST M-13.01.09. — systemowi
naprawczemu betonu.

Roboty powinny by¢ wykonane zgodnie z instrukcjami firmowymi.

Wykonawca jest obowigzany przedstawi¢ Swiadectwa dopuszczajace zastosowanie zaproponowanych materiatéw
do stosowania w obiektach mostowych, swiadectwa ich jakosci (atesty) itp.

Ostateczny wybér systemu naprawczego nalezy uzgodnic z Inzynierem.

2.2. System zabezpieczajacy beton
2.2.1. Warstwa wyréwnujaca (szpachlowa)

W przypadku uszkodzenia powierzchni betonu podczas oczyszczania powierzchni nalezy przewidzie¢ wykonanie warstwy
wyréwnujacej.

Zaprawa cementowa modyfikowana epoksydami, stosowana do wyréwnywania (wygtadzenia) zabezpieczanej powierzchni
oraz do uzupetniania drobnych ubytkéw betonu (max. gtebokosci do 2+3 mm).

Po zarobieniu zaprawa powinna dawa¢ mozliwos¢ naktadania recznego lub mechanicznego.

Powinna umozliwi¢ wykonanie warstwy wyréwnawczej min. gr. 0,5 mm.

Wymagania szczegétowe dla stosowanej zaprawy:

= wytrzymatos$E Na SCISKaNIie .....eeecvieiiiieecce e >40 MPa (po 28 dniach)
= wytrzymatosé na rozcigganie przy zginaniu ........cccceeeeeveeeeinieeeeiineeecneeeenns >5 MPa (po 28 dniach)
= przyczepnos$¢ do podtoza betoNOWEE0 .......cccvveeeiuieieeiiiie et >1,5 MPa (po 28 dniach)

= wysoka odpornosc¢ na dziatanie mrozu oraz penetracje wody, chlorkéw i soli odladzajgcych
2.2.2. Zabezpieczenie powierzchniowe betonu

Z uwagi na rodzaj zabezpieczanych elementdw konstrukcyjnych przewiduje sie zastosowanie:

= Powtok sztywnych — bez zdolnosci pokrywania zarysowan: przeznaczonych do zabezpieczenia powierzchni elementéw

sprezonych, w tym m.in. korytkowych belek strunobetonowych obiektéw w ciggu i nad Obwodnica Tréjmiasta,

= Powtok elastycznych z minimalng zdolnoscig pokrywania zarysowan — klasa B2 zgodnie z normg PN-EN 1062-7:

przewidzianych w szczegdlnosci do zabezpieczenia wszystkich wyeksponowanych powierzchni elementéw betonowych
podpdr skrajnych i posrednich oraz belek gzymsowych,

= Powtok elastycznych z podwyzszong zdolnoscia pokrywania zarysowan — klasa B3.1 zgodnie z norma PN-EN 1062-7:

przewidzianych w szczegdlnosci do zabezpieczenia powierzchni elementéw betonowych i Zelbetowych ustrojéw
nosnych, belek gzymsowych (w nowszych mostach < 20 lat) oraz spodnich powierzchni ptyt pomostowych i wspornikéw
pochodnikowych.

Jezeli chodzi o rodzaj farb to do ochronno-dekoracyjnego zabezpieczenia powierzchni elementéw betonowych obiektow
mostowych objetych zamdwieniem przewiduje sie zastosowanie w szczegolnosci farb wykonanych na bazie dyspersji akrylowych
i polimerowych, w kolorze wg. postanowien pkt. 1.3 niniejszej SST.

Wykonana powtoka powinna:

= posiada¢ wysoki wspdtczynnik oporu dyfuzji dwutlenku wegla (=50m),

= mie¢ podwyzszong dyfuzyjnosc dla pary wodnej (€4m),

= miec dobrg przyczepnosé do betonu,

= by¢ odporna na promieniowanie stoneczne i zanieczyszczenia atmosferyczne pochodzenia przemystowego oraz

na siarczany i chlorki,

= by¢ odporna na mrdz i wahania temperatury (dla F150 — powtoka bez zmian: brak rys, pecherzy, peknie¢, ztuszczen,

odspojen),

Ostateczny dobodr rodzaju zastosowanych materiatéw zalezy od stanu i rodzaju istniejgcych powtok ochronnych elementéw
betonowych, w tym: rodzaju i stanu powtok malarskich podlegajacych naprawie, agresywnosci srodowiska i narazen korozyjnych
wystepujacych na zabezpieczanych elementach obiektéw oraz warunkéw technologicznych wystepujacych na danym obiekcie
(takich jak mozliwosci i warunki przygotowania podtoza, warunki atmosferyczne, warunki ochrony $srodowiska itp.)

2.3. Sktadowanie materiatow

Materiaty, zaréwno na bazie jak i na placu budowy, nalezy przechowywa¢ w oryginalnych zamknietych opakowaniach,
w suchych pomieszczeniach, w temperaturze zalecanej przez producenta lecz nie nizszej niz +52C i nie wyzszej niz +352C.
Dopuszczalny czas sktadowania zgodnie z instrukcjg producenta.
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3. SPRZET
3.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST D-M.00.00.00. ,, Wymagania ogdlne” pkt. 3.
3.2. Sprzet do wykonania robét

Do wykonania robdt objetych niniejszg SST stosowac specjalistyczny sprzet przewidziany przez producenta preparatéw oraz
sprzet ogélnobudowlany, w tym:
= sprzet umozliwiajagcy wykonanie czyszczenie woda pod odpowiednio wysokim cisnieniem i/lub czyszczenia
strumieniowo-sciernego konstrukcji,
= elektronarzedzia umozliwiajgce odspojenie skorodowanych betondéw, wyréwnywanie podtoza oraz odpowiednie
przygotowanie rys,
= watki malarskie,
= wolnoobrotowe mieszadto,
= sprzet do natrysku zaprawy,
= sztywne pedzle do malowania zbrojenia i nanoszenia warstwy sczepnej,
= kielnie, drewniane packi, listwy wyréwnujace,
= termometr elektroniczny do pomiaru temperatury powietrza i podtoza betonowego,
= przyrzad do badania warstwy na odrywanie.
Uzyty przez Wykonawce sprzet lub narzedzia powinny zapewnia¢ ciggtos$é prac oraz uzyskanie wymaganej jakosci robot.
W przypadku, gdy stan techniczny lub parametry robocze uzytego przez Wykonawce sprzetu (narzedzi) nie zapewniajg
bezawaryjnej pracy lub uzyskania wymaganej jakosci robdt, Inzynier moze zazadaé¢ wymiany sprzetu.

4. TRANSPORT
4.1. Wymagania ogélne

Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w OST D-M.00.00.00. ,, Wymagania ogdlne” pkt. 4.
4.2. Transport materiatow

Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu zaakceptowanymi przez Inzyniera. W czasie transportu
materiaty powinny by¢ rozmieszczone rGwnomiernie po catej powierzchni tadunkowej i zabezpieczone przed przesuwaniem.
Zatadunek, transport, roztadunek materiatéw przewidzianych do wbudowania - zgodnie z instrukcja firmowa.

5. TECHNOLOGIA WYKONANIA ROBOT
5.1. Wymagania ogolne

Roboty objete niniejszg specyfikacja powinny byé wykonywane przez pracownikow posiadajacych $wiadectwo
kwalifikacyjne ukonczenia szkolenia w zakresie wykonywanych prac wydane przez instytuty branzowe lub zaktady naukowe
wyzszych uczelni, badZ potwierdzone zaswiadczeniami o odbyciu specjalistycznych szkoler branzowych w zakresie zabezpieczen
antykorozyjnych powierzchni betonowych, wydanych przez ogdlnie rozpoznawalnych dostawcdw systemow zabezpieczajacych.

Catos¢ przebiegu proceséw technologicznych wbudowania materiatéw powtokowych musi $cisle odpowiada¢ wymaganiom
producentéw materiatow stosowanych do konserwacji, podanym w Kartach Technicznych.

Kazdorazowo przed zastosowaniem materiatdw nalezy sprawdzi¢ przyczepnos$¢ pomiedzy istniejgcym zabezpieczeniem
powierzchniowym, a nowa warstwg ochronng. W przypadku stosowania réznych rodzajéw materiatéw (np. szpachlowki i powtoki
ochronnej), wymagane jest stosowanie systemdéw materiatowych jednego producenta

Temperatura podtoza i materiatu w czasie obrébki powinna zawiera¢ sie w granicach okreslonych w kartach opisowych
i na opakowaniach danego materiatu.

Nie wolno wykonywac robdt w czasie deszczu oraz przy silnym nastonecznieniu.

5.2. Przygotowanie powierzchni betonu

Podczas czyszczenia fragmentéw powierzchni, ktére s3 miejscowo uszkodzone, niedopuszczalne jest trwate lub znaczace
uszkodzenie pozostawionej powtoki otaczajacej te fragmenty powierzchni.

Oczyszczone miejsca powinny miec linie regularne, réwnolegte i prostopadte do krawedzi zabezpieczanych elementéw.

Pozostajaca na podtozu nieuszkodzona powtoka malarska, powinna by¢ trwata i przydatna czescig nowej powtoki ochronnej.

W zakres przygotowania podtoza wchodzg nastepujace prace:

= usuniecie zanieczyszczen i istniejacych luznych powtok izolacyjnych, powtok ochronnych i pielegnacyjnych, graffiti oraz
powierzchniowych zanieczyszczen,

= usuniecie starego mleczka cementowego,

= usuniecie wszelkich szkodliwych substancji moggcych mie¢ wptyw na potaczenie naktadanych materiatéw z betonem
lub na korozje betonu lub stali zbrojeniowej,

= sfazowanie (poprzez szlifowanie) krawedzi zabezpieczanych elementéw betonowych,
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= szlifowanie lokalnych nieréwnosci, zgrubien, wybrzuszen itp. wystajagcych ponad powierzchnie zabezpieczanego

elementu,

= naciecie na gtebokos$¢ do 15-20 mm (i na szeroko$¢ ok. 5-6 mm) wszelkich rys i peknie¢ w zabezpieczanych elementach,

z czyszczeniem ,,otwartych” w ten sposéb rys.

Powierzchnia betonu przygotowana do naktadania warstwy szpachlowej nie moze zawiera¢ wystajacych fragmentow,
aby nie wystepowaty nagte zmiany grubosci wykonywanej powtoki ochronnej.

Naprawa zabezpieczanej powierzchni w ramach niniejszej specyfikacji obejmuje lokalne ubytki o powierzchni nie wiekszej
niz 0,01 m2. W przypadku, gdy gtebokos¢ powstatego w wyniku odspajania stabszych partii betonu ubytku przekroczytaby 3 mm
(lub 5 mm w przypadku ubytkéw o powierzchni <0,01m2), to naprawe nalezy wykona¢ wg SST M-13.01.09.

Wszystkie, ostre krawedzie zabezpieczanych, istniejgcych elementdw betonowych powinny zosta¢ sfazowane pod katem
45° Dtugos¢ boku wykonywanej fazy powinna wynosi¢ od 10 do 15 mm.

Przed rozpoczeciem szpachlowania powierzchnie wszystkich zabezpieczanych powierzchniowo elementéw betonowych,
powinny zosta¢ oczyszczone strumieniowo-sciernie wodg (z dodatkiem piasku) pod odpowiednio wysokim cisnieniem, metodg
tzw. hydromonitoringu.

Powierzchnia elementu po oczyszczeniu powinna by¢ osuszona np. sprezonym powietrzem przechodzgcym przez filtr
przeciwolejowy i przeciwwodny.

Prawidtowos¢ przygotowania powierzchniowej warstwy betonu przeznaczonej do natozenia zaprawy szpachlowej ocenia
Inzynier stosownym wpisem do Dziennika Budowy.

5.3. Warstwa wyréwnujaca

Warstwe wyréwnawczg nalezy stosowac w celu wygtadzenia zabezpieczanej powierzchni oraz w celu reprofilacji drobnych
ubytkéw w wyniku uszkodzenia powierzchni betonu w wyniku czyszczenia i ewentualnego wypetnienia rys
(przygotowanych/”otwartych” zgodnie z wymaganiami pkt. 5.2 niniejszej SST).

Zarabianie materiatu

Poszczegdlne komponenty mieszanki tj. sucha zaprawa (wypetniacz) i ptyn zarobowy (zywica z utwardzaczem), powinny by¢
fabrycznie przygotowane, w pojemnikach o zawartosci, pozwalajacej na proste dobranie sktadnikdw dla uzyskania mieszanki
o odpowiedniej konsystencji.

Najczesciej odbywa sie to w ten sposéb, ze do odpowiedniej pojemnosci naczynia wlewa sie przygotowany ptyn zarobowy
z jednego pojemnika, nastepnie wsypuje sie stopniowo proszek suchej zaprawy (z drugiego pojemnika) ciggle mieszajagc mieszadtem
wolnoobrotowym, do osiggniecia wymaganej konsystencji zaprawy szpachlowej. Mieszajac nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage,
aby nie napowietrzyé mieszanki.

Optymalny czas mieszania okresla producent mieszanki.

Jednorazowo przygotowywac tylko taka ilos¢ materiatu, ktdrg jest sie w stanie wbudowaé w przeciggu okreslonego przez
producenta czasu. W celu unikniecia ewentualnych pomytek w proporcjach, nalezy mieszac tylko petne, przygotowane fabrycznie
i dostarczone na budowe opakowania poszczegdlnych sktadnikow.

Naktadanie:

Whbudowanie zaprawy powinno nastapi¢ bezposrednio po wymieszaniu.

Generalnie zaprawe nanosi¢ reczne, ale w przypadku wygtadzania powierzchni, mozna stosowaé metody mechaniczne,
poprzez natrysk.

W przypadku nanoszenia recznego, zaprawe nanosic¢ packa tynkarska.

Warstwa wygtadzajgca powinna byc¢ jednorodna, bez rakowin i pustek powietrznych.

Nie naktada¢ materiatu w temperaturach ponizej +5°C (temperatura otoczenia i podtoza).

Sposdb pielegnacji naprawionych elementéw wg producenta materiatow.

Srednia gruboé¢ warstwy szpachlowej powinna wynie$é ok. 1,5 mm, przy czym min. grubo$é powinna byé nie mniejsza niz
0,5 mm, maksymalna natomiast — nie powinna przekracza¢ 3,0 mm.

Wszystkie ubytki gtebsze niz 3 mm (lub 5 mm w przypadku ubytkéw o powierzchni <0,01m2), powinny by¢ naprawiane
zgodnie z wymaganiami SST M-13.01.09.

5.4. Nakfadanie farby ochronnej

Malowanie farbg ochronng powinno nastgpi¢ w moze najkrétszym odstepie czasu (zalecanym przez producenta),
od natozenia zaprawy wykonczeniowej (szpachlowej).

Materiat powtokowy powinien by¢ dostarczany na budowe, jako gotowy do uzycia (po ewentualnym doktadnym
wymieszaniu).

Po odpowiednim zagruntowaniu podtoza, nalezy natozy¢ min. dwie warstwy farby ochronnej.

Odstep miedzy poszczegdlnymi warstwami — zgodnie z wymaganiami producenta.

Materiat powinien dawac sie naktada¢ pedzlem, watkiem lub natryskiem.

Miejsca napraw nalezy malowa¢ réwnomierng warstwg wyrobu, krzyzowo, bez przerw i zaciekdw. Nalezy dazy¢ do
otrzymania powtoki o mozliwie jednakowej grubosci na catej malowanej powierzchni.
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Nowe ,taty” wymalowan powinny miec regularne ksztatty o bokach réwnolegtych i prostopadtych do krawedzi malowanych
elementéw.

Jezeli producent materiatéw nie podaje inaczej, to:

= e« Nie nalezy wykonywac¢ rob6t malarskich na powierzchniach o temperaturze nizszej niz +5°C

= e Temperatura powierzchni zabezpieczanej musi by¢ wyzsza o minimum 3°C od temperatury punktu rosy otaczajacego
powietrza

= o Wilgotno$¢ wzgledna nie moze przekracza¢ 80%

= Nie nalezy malowaé powierzchni konstrukcji betonowych ogrzanych do temperatury powyzej +350C

= o Niedopuszczalne jest wykonywanie prac malarskich podczas ztej pogody — silnego wiatru, deszczu, we mgle oraz przy
pojawiajacej sie na powierzchni betonu rosie

5.5. Bezpieczenstwo roboét i ochrona srodowiska.

Resztki materiatu i pojemniki usuna¢ zgodnie z odpowiednimi przepisami. W trakcie pracy zaleca sie noszenie rekawic,
okularéw i ubran roboczych. Nalezy przestrzegac¢ zasad podanych na kartach technicznych poszczegélinych materiatow.

Zabezpieczenie robdt prowadzonych przy odbywajgcym sie ruchu drogowym i/lub kolejowym na obiekcie lub pod
obiektem, nalezy do Wykonawcy.

Wykonawca zobowigzany jest do zabezpieczenia obiektu i terenu do niego przylegtego przed zanieczyszczeniem w wyniku
prowadzenia robadt.

Wykonanie i rozbidrke pomostéw roboczych oraz uzycie wszelkich urzagdzen pomocniczych, niezbednych do wykonania lub
zabezpieczenia robot, nalezy do Wykonawcy robét.

Za bezpieczenstwo w czasie trwania prac odpowiada Wykonawca.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robot.

Ogodlne zasady kontroli jakosci robdt podano w OST D-M.00.00.00. ,,Wymagania ogdlne”pkt.6

Wykonawca obowigzany jest przedstawi¢ Inzynierowi do zaakceptowania system kontroli wewnetrznej obejmujacy
wszystkie czynnosci technologiczne, ktéry powinien by¢ zgodny z zawartymi w SST informacjami, przedmiotowymi normami oraz
z ,Katalogiem zabezpieczen powierzchniowych drogowych obiektédw inzynierskich — Cze$¢ | - Wymagania” stanowigcym zafacznik
do Zarzadzenia Nr 11 Generalnego Dyrektora Drég Krajowych i Autostrad z dn. 19 wrze$nia 2002 r.

W czasie budowy Wykonawca powinien prowadzi¢ systematyczne badania kontrolne i dostarcza¢ wyniki tych badan
Inzynierowi. Inzynier moze pobiera¢ probki materiatéw i prowadzi¢ badania niezaleznie od Wykonawcy na swoj koszt. Jezeli wyniki
niezaleznych badan wykaza, ze badania Wykonawcy sg niewiarygodne, to Inzynier moze poleci¢ Wykonawcy lub niezaleznemu
laboratorium przeprowadzenie powtdrnych lub dodatkowych badan albo moze opierac sie wytgcznie na wtasnych badaniach przy
ocenie zgodnosci materiatdw i robdt z niniejszg specyfikacjg. Catkowite koszty takich powtérnych lub dodatkowych badan
i pobierania prébek zostang poniesione przez Wykonawce .

Kontrola jakosci obejmuje :

= badania przydatnosci materiatéw,

= kontrole wykonywania robét.

6.2 Badania i kontrola przed przystapieniem do robét

Przed rozpoczeciem robét Wykonawca zobowigzany jest przedstawic Inzynierowi do akceptacji aktualne $wiadectwa badan
materiatéw podstawowych wykonywanych w ramach nadzoru wewnetrznego przez producenta (atesty materiatow).
Kontrola materiatdbw polega na sprawdzeniu ich przydatnosci do stosowania oraz na sprawdzeniu podstawowych
parametréow technicznych na préobkach swiadkach.
Kontroli podlegaja:
A/ przydatnosé do stosowania:
= data produkcji,
= data przydatnosci do stosowania,
= warunki przechowywania,
= stan opakowan,
B/ podstawowe parametry techniczne:
= skfad ziarnowy,
= gestos$¢ nasypowa materiatow,
= gestosc¢ stwardniatych materiatéw,
= wytrzymatos¢ na zginanie po 28 dniach,
= wytrzymatosc¢ na Sciskanie po 28 dniach,
= przyczepnosé (wytrzymatosé na odrywanie).
Badania zestawu zapraw do naprawy betonu nalezy przeprowadzi¢ dla kazdej przedstawionej do odbioru partii. Plany
badan nalezy przyjag¢ wg normy PN-ISO 2859-2:1996. Badania materiatdw i powtoki ochronnej nalezy przeprowadzi¢ zgodnie
z normami przedmiotowymi oraz procedurami badawczymi IBDiM.
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Za wbudowane materiaty oraz badanie ich przydatnosci odpowiada Wykonawca.
6.3. Badania w trakcie wykonania roboét

Podczas wykonywania robét objetych niniejszg SST nalezy wykonac nastepujace kontrolne badania:
= przygotowanie podtoza,

= badanie zawartosci chlorkéw podczas usuwania skorodowanego betonu (w razie koniecznosci),
= badanie wytrzymatosci na odrywanie od podfoza przed naprawa (w razie koniecznosci),

= badanie grubosci naniesionej powtoki ochronnej,

= wizualny stan powtoki antykorozyjnej na zbrojeniu.

Ponadto kontroli podlega¢ powinno zachowanie warunkdéw technologicznych podczas naprawy tj.:
= temperatura materiatéw, podtoza i powietrza,

= wilgotno$¢ podtoza,

= sprzet oraz czas mieszania materiatéw,

= pielegnacja wykonanej warstwy.

6.4. Badania i kontrola po wykonaniu robét

Badaniu podlegaé winny probki pobrane w trakcie realizacji robdt. Kontroli podlega réowniez stopien wypetnienia ubytkow,
rownos¢ powierzchni, stopien przyczepnosci do podtoza. Zakres badan kontrolnych ustala Inzynier. W szczegdlnosci moze on uzna¢
za wystarczajgce raporty z badan wykonywanych przez Wykonawce.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. 0Ogédlne zasady obmiaru robot

Ogdlne zasady obmiaru robdt podano w OST D-M.00.00.00. pkt. 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiaru jest 1 m?2 [metr kwadratowy] wykonanego (na remontowanych elementach betonowych) i odebranego,
powierzchniowego zabezpieczenia antykorozyjnego (z warstwg wygtadzajaca na elementach uszkodzonych po czyszczeniu).

8. ODBIOR ROBOT
8.1. 0godlne zasady odbioru robot

Ogodlne zasady odbioru robot podano w OST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt.8.
Odbiorowi podlega wykonanie:

= przygotowania podtoza betonowego,

= wygtadzania i reprofilacji uszkodzonego podtoza betonowego,

= powtoki z farby ochronne;j.

8.2. Odbior robot zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Roboty objete niniejsza SST i dotyczace przygotowania podtoza betonowego oraz wykonania warstwy wygtadzajacej
i reprofilacyjnej, podlegaja odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajacych zakryciu.

Odbidr powinien by¢ przeprowadzony w czasie umozliwiajgcym wykonanie ewentualnych napraw wadliwie wykonanych
warstw, bez hamowania postepu robét.

Do odbioru Wykonawca przedstawia wszystkie wyniki pomiardw i badan z biezacej kontroli materiatow i robét.

Odbioru dokonuje Inzynier na podstawie ogledzin, pomiaréw i wynikéw badan Wykonawcy.

Inzynier zleci Wykonawcy lub niezaleznemu laboratorium przeprowadzenie uzupetniajgcych badan i pomiaréw wtedy, gdy:

= zakres lub czestotliwos$¢ badan Wykonawcy sg niezgodne z niniejsza specyfikacja,

= istniejg jakiekolwiek watpliwosci co do jakosci robét lub rzetelnosci badan Wykonawcy.

Koszty tych badan ponosi Wykonawca tylko w przypadku, gdy ich wyniki potwierdzg watpliwosci Inzyniera.

W przypadku stwierdzenia wad Inzynier ustali zakres do wykonania rob6t poprawkowych lub poleci zerwanie i wymiane
na nowa wadliwie wykonanej warstwy wg zasad okreslonych w niniejszej specyfikacji. Roboty poprawkowe lub zerwanie i wymiane
wadliwie wykonanej warstwy na nowa Wykonawca wykona na wtasny koszt w ustalonym terminie ustalonym z Inzynierem.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. 0Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w OST D-M.00.00.00. pkt. 9.
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9.2. Cena jednostki obmiarowej

Ptatnos¢ za 1 m? [metr kwadratowy] wykonanej powtoki ochronnej (z warstwa wygtadzajgcg na elementach uszkodzonych
po czyszczeniu), nalezy przyjmowacd zgodnie z obmiarem i oceng jakosci wykonanych robot.

Cena jednostkowa uwzglednia:

= zakup i dostarczenie w miejsce wbudowania wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji,

= odpowiednie przygotowanie — zgodnie z wytycznymi niniejszej SST — powierzchni betonowej (z usunieciem istniejacych
luznych, niezwigzanych z podtozem powtok, nacieciem rys, fazowaniem krawedzi, oczyszczeniem powierzchniowym
itd.),

= naniesienie wszystkich warstw powtoki zabezpieczajacej, obejmujgce m.in.:

- szpachlowanie odpowiedniej grubosci poszczegdlnych elementéw (w przypadku uszkodzenia w wyniku czyszczenia),

- naniesienie warstwy gruntujacej,

- naniesienie malarskiej powtoki ochronnej wymaganej grubosci,

= ubytkii odpady materiatowe,

= wykonanie niezbednych pomiardéw i badan.

Cena wykonania robot okreslonych niniejszg SST obejmuje rowniez roboty tymczasowe, ktére sg potrzebne do wykonania
robdt podstawowych, ale nie sg przekazywane Zamawiajgcemu i sg usuwane po wykonaniu robdt podstawowych (dotyczy to np.
oznakowania i organizacji ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robdt, pomostéw roboczych, wszelkich ekranéw ochronnych
oraz innych konstrukcji pomocniczych uwzgledniajgcych warunki terenowo-lokalizacyjne i geometrie elementéw konstrukcyjnych
remontowanych obiektéw a niezbednych przy realizacji robét objetych niniejszg SST), a takze koszty wynikajgce z trudnosci
realizacji robdt nad rzekami, drogami oraz liniami PKP i zwigzane z uzyskaniem odpowiednich uzgodnien.

Sposdb wykonania rusztowan i pomostow roboczych oraz ekrandéw ochronnych przedstawiono w SST M-20.01.10.
Oznakowanie robdt i organizacja ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robét wg SST M-20.02.05.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy.

PN-EN 1504-1 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie
jakoscig i ocena zgodnosci — Cze$¢ 1: Definicje

PN-EN 1504-2 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie
jakoscig i ocena zgodnosci — Czes¢ 2: Systemy ochrony powierzchniowej betonu

PN-EN 1504-3 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie
jakoscig i ocena zgodnosci — Czes¢ 3: Naprawy konstrukcyjne i niekonstrukcyjne.

PN-EN 1504-4 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie
jakoscig i ocena zgodnosci — Czes¢ 4: taczenie konstrukcyjne

PN-EN 1504-6 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie
jakoscig i ocena zgodnosci — Cze$¢ 6: Kotwienie stalowych pretéw zbrojeniowych.

PN-EN 1504-7 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie
jakoscig i ocena zgodnosci — Cze$¢ 7: Ochrona zbrojenia przed korozja.

PN-EN 1504-9 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie
jakoscig i ocena zgodnosci — Czes$¢ 9: Ogdlne zasady dotyczace stosowania wyrobow i systemow.

PN-EN 1504-10 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Definicje, wymagania, sterowanie
jakoscig i ocena zgodnosci — Czes¢ 10: Stosowanie wyrobow i systemdow na placu budowy oraz
sterowanie jakoscia prac

PN-EN 12190 Wyroby i systemy do ochrony i napraw konstrukcji betonowych — Metody badan — Oznaczanie
wytrzymatosci na Sciskanie zaprawy naprawczej

10.2. Inne dokumenty.

1. ,Katalog zabezpieczen powierzchniowych drogowych obiektéw inzynierskich — Cze$¢ | - Wymagania” stanowigcy
zafacznik do Zarzadzenia Nr 11 Generalnego Dyrektora Drég Krajowych i Autostrad z dn. 19 wrzesnia 2002 r.

2. Procedura badawcza IBDiIM nr PB-TM-X3 — Badanie przyczepnosci powtoki (lub wyprawy) ochronnej do betonu
— Metoda ,,pull-off”.
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M-18.00.00. DYLATACIE

M-18.02.00. WYMIANA WKtLADEK ELASTOMEROWYCH DYLATACIJI MODULOWYCH
1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru Robdt zwigzanych z wymiang
wkfadek elastomerowych w dylatacjach modutowych wskazanych obiektow mostowych znajdujacych sie w ciggach drog krajowych
administrowanych przez GDDKIiA Oddziat w Gdansku Rejon w Gdansku.

1.2. Zakres stosowania SST

Niniejsza specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji Robdt
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych SST

Niniejsza SST zakresem swym obejmuje wymagania stawiane materiatom i wykonywanej pracy, i dotyczy zasad
prowadzenia robdt zwigzanych z wymiang wktadki elastomerowej dylatacji modutowej na obiekcie:

- GD/5  Wiadukt na tacznicy L2, S7 POG, km 3+210 Gdarisk.

Zaktada sie wymiane wypietej wktadki typu ,karo” (o przekroju zamknietym) na wktadke typu ,V”, czyli typowag wktadke

otwarta.

Zaktada sie wymiane wktadki metodg potéwkowa, przy zachowaniu ciggtosci ruchu na tacznicy.

1.4. Okreslenia podstawowe

Urzadzenie dylatacyjne - element pomostu, przenoszacy bezposrednio obcigzenia ruchu drogowego, ktérego konstrukcja
umozliwia przemieszczenia przekroju podporowego przesta w stosunku do przyczétka lub innego przesta, zachowujgc przy tym
ciggtosc jezdni i chodnikéw obiektu.

Szczelne urzadzenie dylatacyjne - urzadzenie dylatacyjne nie przepuszczajgce wody pochodzacej z opadéw atmosferycznych
w giab szczeliny dylatacyjnej

Blokowe urzadzenie dylatacyjne — urzgdzenie dylatacyjne o grubosci zblizonej do grubosci nawierzchni obiektu mostowego,
wykonane z tasm elastomerowych zbrojonych blachami metalowymi. W tasmie elastomerowej, naprzeciw blach metalowych
naprzemiennie od gory i od dotu uksztattowane sa wyciecia. Miedzy wycieciami powstajg elementy elastomerowe o przekroju
prostokatnym, ktére przez swoje odksztatcenia postaciowe kompensujg przemieszczanie krawedzi szczeliny dylatacyjne;j.

Modutowe urzadzenie dylatacyjne — urzadzenie dylatacyjne zbudowane w postaci uktadu min. dwdch beleczek stalowych,
wbudowanych w pfaszczyznie jezdni i potaczonych wkiadky elastomerowa. Przemieszczenia krawedzi szczeliny dylatacyjnej sa
kompresowane przez zmiane odlegtosci miedzy beleczkami.

Masa uszczelniajaca — kit klejgco-uszczelniajgcy na bazie elastomeru poliuretanowego

Masa zalewowa — produkt lepko-sprezysty stuzacy do uszczelniania peknieé i szczelin w nawierzchni i wokét elementéw
wyposazenia oraz w przerwach dylatacyjnych

Pozostate okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sg zgodne z obowigzujgcymi polskimi normami i z definicjami
podanymi w OST D-M.00.00.00. ,Wymagania ogdlne”.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robét

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatéw i wykonywanych robét oraz za ich zgodnos$¢
z dokumentacjg projektowg, SST oraz zaleceniami Inzyniera.

2. MATERIALY

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw podano w OST D-M.00.00.00. ,Wymagania ogdlne” pkt. 2.

Profile ( wktadki ) uszczelniajgce stosowane w modutowych urzadzeniach dylatacyjnych powinny by¢ wykonywane
z elastomerdow ( poliuretanéw ) o wysokiej odpornosci na pekanie, odpornych na starzenie oraz agresywne wptywy srodowiska.
Materiat powinien przenosi¢ duze odksztatcenia i posiadac¢ zdolnos¢ do Scisniecia do wielkosci 20% jego pierwotnej dtugosci.

Parametry profilu sg uzaleznione od producenta urzgdzenia dylatacyjnego. Na wskazanym obiekcie zastosowano dylatacje
modutowa firmy Freyssinet — dopuszcza sie zastosowanie wktadki innego Producenta o tozsamych parametrach. Grubos¢ profilu nie
powinna by¢ mniejsza niz 4mm.

Dla szerokosci szczeliny dylatacyjnej w przesle ok. 10cm (pomiar w dn. 2020.03.10), zatozono wymiane wypietej wktadki
typu ,karo” (o przekroju zamknietym) na wktadke typu ,V”, czyli typowag wktadke otwartg, zaprojektowang jednak na wieksze
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przemieszczenia +60 mm. Wykonawca, wg wytycznych Producenta dylatacji dobierze odpowiedni profil do szerokosci szczeliny i
przemieszczen konstrukcji i przedstawi do akceptacji Zamawiajgcego.

Sruby, nakretki, sworznie i inne akcesoria potaczen roztacznych jak podktadki, zawleczki, uszczelki elastyczne, sprezyny itp,
uzupetniane w czasie prac konserwacyjnych, pod wzgledem wymiarowym i wtasciwosci mechanicznych materiatu powinny by¢
tozsame z elementami istniejgcymi.

Styki elementéw stalowych dylatacji z elementami pomostu, w przypadku uszkodzenia, przewiduje sie uszczelnié
jednosktadnikowym, elastycznym materiatem klejgco-uszczelniajgcym, wykonanym na bazie elestomeru poliuretanowego.

Do uszczelnienia stykdw nawierzchni bitumicznej z elementami dylatacji blokowych i modutowych, w przypadku i ich
uszkodzenia, przewiduje sie zastosowanie poliuretanowej, dwusktadnikowej masy zalewowej, stosowanej na zimno i przeznaczonej
dla szczelin w powierzchniach asfaltowych i betonowych.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST D-M.00.00.00. ,, Wymagania ogdlne” pkt. 3.
3.2. Sprzet do wykonania robét

Do wykonania robdt objetych niniejszg SST stosowaé specjalistyczny sprzet przewidziany przez producenta oraz sprzet
ogolnobudowlany.

Montaz wktadek elastomerowych nalezy wykonac recznie lub za pomoca narzedzi mechanicznych tak, aby nie spowodowac
ich uszkodzenia. Sprzet i narzedzia uzywane do wymiany wkfadek powinny zapewnia¢ ciggtos¢ robdt, uzyskanie ich wymaganej
jakosci i akceptacje Inspektora Nadzoru. Niedopuszczalne sg narzedzia mogace uszkodzi¢ wktadki elastomerowe lub stalowe okucia
dylatacji.

4, TRANSPORT
4.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w OST D-M.00.00.00. , Wymagania ogdlne” pkt. 4.
4.2. Transport materiatow

Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi Srodkami transportu zaakceptowanymi przez Inzyniera.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Wymagania ogdlne

Rozpoczecie robdt moze nastapi¢ po pisemnym zaakceptowaniu przez Inzyniera, projektu organizacyjno-technologicznego
sporzadzonego przez Wykonawce.

Projekt organizacyjno-technologiczny robot objetych niniejszg SST powinien zawiera¢ m.in.:

1) aprobaty techniczne oraz karty technologiczne przewidzianych do wbudowania materiatéw,

2) harmonogram terminowy realizacji naprawy poszczegdlnych elementéw remontowanych obiektow,

3) informacje o podstawowym sprzecie i kadrze technicznej przewidzianej do realizacji zadania,
4) wymagania odnosnie montazu urzadzenia dylatacyjnego zgodnie z instrukcjg producenta
5) inne informacje zadane przez Inzyniera.

Roboty objete niniejsza specyfikacja powinny by¢ wykonywane przez pracownikow firm specjalistycznych, ktére sa
producentami urzadzen dylatacyjnych lub pod nadzorem przedstawiciela producenta urzadzenia dylatacyjnego. Dopuszcza sie
rowniez wykonanie robét objetych niniejsza SST w przypadku, gdy Wykonawca potwierdzi swe doswiadczenie przy wymianie
wktadek na innych obiektach mostowych.

Zaktada sie wymiane wktadki metodg potéwkowa, przy zachowaniu ciggtosci ruchu samochodowego na tacznicy.

5.2. Zakres wykonywanych robét

W ramach prac powinny by¢ wykonane nastepujace czynnosci:

- pomiar szczeliny dylatacyjnej

- dobdr odpowiedniej wktadki i przedstawienie do akceptacji Inzynierowi
- usuniecie zanieczyszczen z elementéw dylatacji modutowych;

- usuniecie ( wyciaggniecie ) starej wktadki

- oczyszczenie stalowych oku¢ urzgdzenia dylatacyjnego

- montaz ( wciggniecie ) nowej wktadki elastomerowe

- uszczelnienie stykéw.
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Po zamontowaniu wktadki elastomerowej powinna ona $cisle przylega¢ do krawedzi oku¢ stalowych, bez pustek i miejsc
odspojonych.
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w OST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogolne” pkt.6

Po zainstalowaniu wkfadki elastomerowej, urzgdzenie dylatacyjne nalezy sprawdzi¢ pod wzgledem szczelnosci. Badanie
nalezy przeprowadzi¢ w obecnosci Inspektora Nadzoru. Kazdy zauwazony przeciek przez wktadke elastomerowg urzadzenia
dylatacyjnego powoduje jej odrzucenie.

Gorna krawedz wktadki powinna licowaé sie z gérng krawedzig stalowego profilu dylatacyjnego, aby zapobiec powstaniu
progu na styku dylatacji z nawierzchnia.

7. OBMIAR ROBOT

7.1 Ogolne zasady obmiaru robot
Ogdlne zasady obmiaru robét podano w OST D-M.00.00.00 ,, Wymagania ogélne”pkt.7.
7.2 Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiaru robot jest 1 m [metr biezgcy] urzadzenia dylatacyjnego.
8. ODBIOR ROBOT
Ogodlne zasady odbioru robot podano w OST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt.8.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST D-M. 00.00.00.,,Wymagania ogdlne” pkt 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Ptatno$¢ za m [metr] wbudowanej odpowiedniej wktadki dylatacyjnej, nalezy przyjmowaé zgodnie z obmiarem i ocena
jakosci robot na podstawie wynikdw pomiaru i badan laboratoryjnych, z ewentualnymi potraceniami.

Cena jednostkowa wykonania robét obejmuje :

= prace przygotowawcze z wykonaniem odpowiednich projektéw oraz uzyskaniem niezbednych uzgodnien,

= niezbedne prace pomiarowe i inwentaryzacyjne,

= odpowiednie zabezpieczenie i oznakowanie terenu robat,

= w razie potrzeby wykonanie ekrandw ochronnych

= odpowiednie przygotowanie i oczyszczenie profilow stalowych przed montazem wktadek /zgodnie z zaleceniami
producentéw urzadzen dylatacyjnych/

= zakup i dostarczenie w miejsce wbudowania wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji,

= odpowiedni dobér i dopasowanie wktadki do przekroju poprzecznego i przemieszczern pomostu,

= wstawienie, wyregulowanie i zamocowanie nowej wktadki elastomerowej urzgdzenia dylatacyjnego,

= w razie koniecznosci uszczelnienie elastyczng, termoplastyczng, masa zalewowa styku profilu dylatacyjnego z
nawierzchnig bitumiczna strefy przejazdowej,

= wykonanie niezbednych uszczelnien elementéw urzadzenia dylatacyjnego z elementami sgsiednimi,

= uporzadkowanie miejsca wykonania Roboét

= wywoz i utylizacje odpaddéw na wysypisko

= przeprowadzenie niezbednych badan i pomiaréw wymaganych w SST

Cena wykonania robot okreslonych niniejszg SST obejmuje réwniez roboty tymczasowe, ktére sg potrzebne do wykonania
robét podstawowych, ale nie s przekazywane Zamawiajgcemu i sg usuwane po wykonaniu robdt podstawowych (dotyczy
to np. oznakowania i organizacji ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robdt, pomostéw roboczych, wszelkich
ekranéw ochronnych oraz innych konstrukcji pomocniczych uwzgledniajgcych warunki terenowo-lokalizacyjne i geometrie
elementdw konstrukcyjnych remontowanych obiektow a niezbednych przy realizacji robét objetych niniejszg SST), a takze
koszty wynikajace z trudnosci realizacji robot nad rzekami, drogami oraz liniami PKP i zwigzane z uzyskaniem odpowiednich
uzgodnien.

Sposdb wykonania rusztowan i pomostéow roboczych oraz ekrandéw ochronnych przedstawiono w SST M-20.01.10.
Oznakowanie robdt i organizacja ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robdt wg SST M-20.02.05.
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10. PRZEPISY ZWIAZANE

Zgodnie z OST D-M. 00.00.00.,Wymagania ogdlne”
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M-20.00.00. INNE ROBOTY MOSTOWE

M-20.01.00. ROBOTY ROZNE
M-20.01.10. Rusztowania i ekrany ochronne.
1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robdt zwigzanych
z wykonaniem rusztowan i ekrandw ochronnych podczas realizacji robot remontowych i konserwacyjnych na wybranych obiektach
mostowych znajdujacych sie w ciggach drog krajowych administrowanych przez GDDKIA Oddziat w Gdansku Rejon w Gdansku.

1.2. Zakres stosowania SST

Niniejsza specyfikacja jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robét objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem rusztowan
i ekrandw zabezpieczajgcych i obejmuja:

= wykonanie rusztowan roboczych niezbednych dla przeprowadzenia wszystkich robdt zwigzanych z remontem
poszczegdlnych elementéw obiektéow objetych zamdwieniem tj. umozliwiajagcych m.in. naprawe i zabezpieczenie
antykorozyjne elementdéw betonowych ustrojow nosnych i podpdr, zabezpieczenie antykorozyjne elementéow
stalowych ustrojéw nosnych i elementéw wyposazenia, wykonanie nawierzchnio-izolacji itp.,

= wykonanie wszelkich niezbednych, szczelnych poziomych i pionowych ekranéw ochronnych zabezpieczajacych miejsce
robdt oraz tereny przylegte (w tym cieki wodne, drogi publiczne, linie kolejowe),

= uzyskanie niezbednych uzgodnien roboczych z zarzadcami drég i ciekdw przebiegajacych pod obiektami objetymi
remontem oraz dostosowania sie do postanowien tych uzgodnien,

= biezgce przestawianie oraz koncowy demontaz rusztowan i ekrandw ochronnych po zakonczeniu robét.

1.4. Okreslenia podstawowe

Rusztowania mostowe — pomocnicze budowle czasowe, stuzgce do wykonania remontu obiektu mostowego. Rusztowania
dzieli sie na: robocze, montazowe i niosace.

Rusztowania robocze — rusztowania stuzgce do przenoszenia ciezaru sprzetu i ludzi.

Pozostate okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami i OST D-M.00.00.00.

2. MATERIALY
2.1. 0Ogdlne wymagania dotyczgce materiatow

Ogdlne wymagania dotyczace materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w OST D-M.00.00.00. ,, Wymagania
ogolne” pkt 2.

2.2  Materiaty do wykonania robot.

Materiatami stosowanymi przy wykonywaniu rusztowan i ekranéw ochronnych wedtug zasad niniejszych SST s3:
= stalowe elementy sktadowe rusztowan mostowych,

= rusztowania systemowe,

= drewno - tarcica liSciasta stosowana do drobnych konstrukcji rusztowan, jak kliny, klocki itp.,

= panele drewniane lub stalowe,

= kraty pomostowe itp.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w OST D-M.00.00.00. pkt.3.
3.2. Sprzet do wykonania robét

Roboty nalezy wykonywac przy uzyciu sprawnego technicznie sprzetu mechanicznego zaakceptowanego przez Inzyniera,
przeznaczonego dla realizacji robét zgodnie z zatozong technologia.
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4. TRANSPORT
4.1. Ogdlne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w OST D-M.00.00.00. pkt.4.
4.2. Transport materiatow

Zastosowane materiaty moga by¢ przewozone srodkami transportu przydatnymi dla danego asortymentu pod wzgledem
mozliwosci utozenia i umocowania tadunku oraz bezpieczenstwa transportu po uzyskaniu akceptacji Inzyniera.

Spos6b zatadowania i umocowania elementdw rusztowan na s$rodki transportu powinien zapewniaé ich statecznos¢
i ochrone przed przesunieciem sie fadunku podczas transportu.

Elementy wiotkie powinny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed odksztatceniem i zdeformowaniem.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. 0godlne warunki wykonania robot

Ogodlne warunki wykonania robét podano w OST D-M.00.00.00 "Wymagania Ogdlne" pkt.5.
5.2. Sposdb wykonania.

Wykonawca na whniosek Inzyniera, powinien przedtozy¢ mu do zatwierdzenia szczegétowe rysunki robocze rusztowan,
pomostow roboczych oraz ekrandw zabezpieczajacych.

Rusztowania powinny w czasie ich eksploatacji zapewnié¢ niezmiennos¢ uktadu geometrycznego i bezpieczenstwo zaréwno
samej konstrukgcji jak i pracownikéw na nich pracujacych.

Wszelkiego rodzaju ubytki i otwory w elementach istniejgcej konstrukcji obiektu, zwigzane z wykonaniem rusztowan,
po zakonczeniu robot Wykonawca jest zobowigzany do naprawienia przy pomocy materiatu przewidzianego w SST M-13.01.09.

Nalezy przewidzie¢ na kazdym rusztowaniu drabiny dla pracownikéw. Nie jest dozwolone takie wykonywanie rusztowan,
ze dostep do nich przewidziany jest jedynie przez wspinanie sie po konstrukcji rusztowania.

Szerokos¢ swobodnego przejscia dla robotnikdw nie powinna byé mniejsza od 0.60 m.

Rusztowania robocze powinny by¢ bezwzglednie wyposazone w szczelne ekrany ochronne (poziome i pionowe)
zabezpieczajace, przed gruzem oraz innymi materiatami budowlanymi zwigzanymi z realizacjg robét remontowych cieki wodne oraz
drogi publiczne znajdujace sie pod obiektami objetymi zamowieniem.

Wykonawca powinien wykonaé szczelne ekrany ochronne wydzielajace strefe prowadzonych roboét.

Bez wykonania ekranéw ochronnych, Wykonawca nie ma prawa rozpocza¢ robdt zwigzanych z remontem poszczegdlnych
elementéw obiektéw mostowych.

Ze wzgledu na realizacje robdt nad drogami i ciekami wodnymi, Wykonawca robét (w razie koniecznosci wynikajgcej m.in.
z przyjetej przez Wykonawce technologii robét oraz przyjetej konstrukcji np. rusztowan, czy ekranéw), zwréci sie do Zarzadcow
drog i ciekdw, w celu uzgodnienia warunkow realizacji robét.

W zakres czynnosci zwigzanych z realizacja rusztowan i ekrandw ochronnych wchodzg m.in.:

= zapewnienie wszelkich niezbednych czynnikdw produkcji (tj. m.in. materiatéw, urzadzen, konstrukgji itp.),

= wykonanie rusztowan o konstrukcji akceptowalnej przez Inzyniera,

= wykonanie szczelnych, pionowych i poziomych ekranédw ochronnych,

= uzyskanie (w razie koniecznosci) wszelkich niezbednych uzgodnien u zarzadcow drég i ciekdéw wodnych przebiegajacych

w bezposrednim sgsiedztwie realizowanych rob6t remontowych, z dostosowaniem sie do postanowien uzyskanych
uzgodnien,

= w razie koniecznosci - decydowac o tym bedzie konstrukcja przyjetego rozwigzania - przestawianie rusztowan i ekranéw

ochronnych (tyle razy, ile razy bedzie to potrzebne, a bedzie wynikato np.z uzgodniernn Zarzadcéw ciekdw i drdg,
przyjetej technologii robét itp.),

= rozebranie rusztowan i ekranéw ochronnych po zakorczeniu robét,

= naprawienie przy pomocy materiatu zgodnego ze SST M-13.01.09. wszelkiego rodzaju ubytkdw i otworéw w elementach

istniejacych konstrukcji obiektow, zwigzanych z wykonaniem rusztowan i pomostéw ochronnych,

= wykonanie niezbednych pomiaréw i badan.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. 0godlne zasady kontroli jakosci robot
Ogodlne zasady kontroli jakosci robét podano w OST D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogolne” pkt 6.
6.2. Kontrola jakosci robot objetych SST
Kontrola jakosci robot obejmuje zgodnosé wykonywanych robét z Dokumentacjg Projektowa i ustaleniami SST.

7. OBMIAR ROBOT

Nie dotyczy — element cenotwadrczy innych pozycji kosztorysowych objetych kontraktem.
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8. ODBIOR ROBOT
8.1. Wymagania ogolne.

Ogdlne zasady odbioru robot podano w OST D-M.00.00.00. ,Wymagania ogdlne” punkt 8
8.2. Zasady odbioru robét objetych SST

Badania przy odbiorze konstrukcji zmontowanych rusztowan stalowych i ekranéw ochronnych, polegaja na stwierdzeniu
zgodnosci konstrukcji rusztowan z wymaganiami technicznymi podanymi w normie i ewentualnie z dodatkowymi wymaganiami
Inzyniera.

Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uznac za zgodne z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno
badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy za niezgodne z wymaganiami norm i Kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca
obowigzany jest doprowadzi¢ roboty do zgodnos$ci z wymaganiami i przedstawi¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Koszty wykonania rusztowan oraz ekrandw ochronnych objetych niniejszg SST nie podlegajg odrebnej zaptacie. Zaktada sie,
ze zostaty wliczone przez Wykonawce robét w ogdlne koszty budowy np. poprzez ich ujecie w cenach jednostkowych robot
objetych kosztorysem ofertowym, formularzem cenowym TER.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy
PN-EN 1317-1 Systemy ograniczajace droge. Terminologia i ogdlne kryteria metod badan.
PN-EN 1317-2 Systemy ograniczajgce droge. Klasy dziatania, kryteria przyjecia badan zderzeniowych i metody
badan barier ochronnych.
PN-EN 1317-5+A1 Systemy ograniczajace droge. Wymagania w odniesieniu do wyrobdw i ocena zgodnosci dotyczaca

systemow powstrzymujgcych pojazd.
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M-20.01.13 Wiercenie otwordw i osadzanie kotew.
1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych wierceniem
otwordw i osadzaniem kotew w remontowanych elementach konstrukcyjnych wybranych obiektéw mostowych znajdujacych sie
w ciggach droég krajowych administrowanych przez GDDKIA Oddziat w Gdansku Rejon w Gdansku.

1.2. Zakres stosowania SST

Niniejsza specyfikacja techniczna jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres robét objetych SST

Wymagania techniczne zawarte w Specyfikacji dotyczg robét zwigzanych z wykonywaniem otwordw konstrukcyjnych lub
technologicznych w betonie, betonie zbrojonym, betonie sprezonym lub w krawezniku oraz w razie koniecznosci mocowania
wyposazenia przy pomocy kotew wklejanych lub rozporowych.

1.4. OKRESLENIE PODSTAWOWE

Otwor konstrukcyjny - otwor, ktérego wykonanie wynika z projektu technicznego naprawy lub remontu konstrukcji i stanowi
element robdt zasadniczych.

Otwor technologiczny - otwdr pomocniczy wykonany wytgcznie w celu umozliwienia prowadzenia robdt zasadniczych wg
okreslonej technologii.

Otwor cylindryczny - otwor o przekroju kotowym.
Otwor ksztattowy - otwor o przekroju innym niz kotowy.

Wiercenie perforacyjne otworu - wykonanie szeregu stycznych lub pokrywajgcych sie czesciowo otworéw cylindrycznych
rozmieszczonych wzdtuz konturu otworu ksztattowego lub cylindrycznego o Srednicy znacznie wiekszej niz Srednica uzytego
wiertfa.

Pozostate okredlenia podane w niniejszej Specyfikacji sg zgodne z przedmiotowymi normami i Specyfikacja D-M-U- 00.00.00

Wymagania Ogdlne pkt 1.4.

1.5. OGOLNE WYMAGANIA ROBOT

Ogolne wymagania dotyczgce robdt podano w OST D-M.00.00.00. "Wymagania ogdlne".

Wykonawca jest odpowiedzialny za jako$¢ stosowanych materiatéw i wykonywanych robét oraz za ich zgodnosé:

= 7z niniejszg, szczegdtowg specyfikacjg techniczng (SST),

= 7z dokumentacjg projektowg, Opisem Przedmiotu Zamoéwienia (OPZ) oraz z zatwierdzonymi przez Zamawiajgcego
zmianami w pierwotnych rozwigzaniach projektowych, wprowadzanymi przez nadzér autorski lub inwestorski
,na roboczo”, w trakcie realizacji robét budowlanych,

=z poleceniami Inzyniera.

Wiercenie otworéw powinno by¢ wykonane zgodnie ze Specyfikacja Techniczna.

Osadzanie kotew nalezy wykonywac zgodnie z Instrukcjg Producenta.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéw podano w OST D-M.00.00.00. ,,Wymagania ogolne” pkt. 2.
2.2 Materiaty do wykonania robét.

= Kotwy posiadajgce Aprobatg Techniczng,

= Prety stalowe wg Dokumentacji Projektowej, OPZ i zgodnie z PN-H-84020. Wklejane prety stalowe ze stali A-IlIN
odpowiedniej srednicy powinny zostaé przygotowane zgodnie z wymaganiami SST M-12.00.00

= Materiaty do wklejenia: zaprawa lub materiat pochodzenia zywicznego posiadajgce Aprobate Techniczna.
Jako materiat kotwigcy przewiduje sie zastosowanie kleju epoksydowego (zywicy syntetycznej) lub polimerowej
mieszanki PCC. Zastosowane kleje powinny nadawac sie do wklejania pretéw zbrojeniowych, na potwierdzenie czego
powinny posiada¢ aprobate techniczng (lub rekomendacje) IBDiM lub europejska aprobate technicznga. Wybor kleju
wymaga akceptacji Inzyniera Kontraktu.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogodlne

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w OST D-M.00.00.00. ,, Wymagania ogdlne” pkt. 3.
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3.2. Sprzet do wykonania robét

Prace zwigzane z wykonaniem tgcznikbw powinny by¢ realizowane z wykorzystaniem specjalistycznych urzadzen
stanowigcych wyposazenie zbrojarni.

Otwory w betonie nalezy wykonywac stosujac elektryczne pneumatyczne wiertarki udarowe wyposazone w wiertta
posiadajgce naktadki z weglikow spiekanych. Dopuszcza sie rowniez stosowanie wiertet diamentowych.

Uzyty przez Wykonawce sprzet wiertniczy jak tez stosowane wiertta powinny zapewni¢ ciggtos¢ prowadzonych prac i
uzyskanie wtasciwej jakosci robét.

Do materiatu kotwigcego uzywac dozownikow recznych lub pneumatycznych.

Zastosowanie przez Wykonawce do wykonania cylindrycznego otworu konstrukcyjnego wiertta o Srednicy wiekszej lub
mniejszej od nominalnej Srednicy otworu podanej w Dokumentacji Projektowej wymaga zgody Inzyniera.

4, TRANSPORT
4.1. Wymagania ogdlne

Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w OST D-M.00.00.00. ,, Wymagania ogdlne” pkt. 4.
4.2. Transport materiatow

Sktadniki materiatow kotwigcych powinny by¢ dostarczane w miejsce wbudowania w gotowych, fabrycznych opakowaniach.
Na kazdym opakowaniu dostarczanym na budowe powinna by¢ umieszczona etykieta zawierajgca m.in.:

= nazwe wyrobu

= nazwe i adres producenta

= typ materiatu

= date produkcji oraz okres przydatnosci do uzycia (lub date przydatnosci do uzycia)

= informacje o uzyskaniu przez wyrdb aprobaty technicznej.

Materiaty nalezy przechowywac oryginalnie zapakowane, w pomieszczeniach suchych i przewiewnych, ostoniete przed
dziataniem promieni stonecznych.

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatdw powinny odbywa¢ sie tak, aby zachowac ich dobry stan
techniczny.

5. TECHNOLOGIA WYKONANIA ROBOT

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w OST D-M.00.00.00. ,, Wymagania ogdlne” pkt. 5.
Otwory w betonie nalezy nawierca¢ prostopadle do podloza. Nalezy stosowac¢ nastepujgce Srednice otwordw : 1,2d -przy
osadzaniu na zaprawe i 1,1d przy osadzaniu na materiat pochodzenia zywicznego d- srednica mocowanego preta.

5.1. Wpymagania ogdlne

5.1.1. Otwory konstrukcyjne lub technologiczne w betonie elementéw konstrukcji obiektéw mostowych moga by¢
wykonywane wytacznie przy uzyciu wiertet spiralnych lub koronowych. Niedopuszczalne jest wykonywanie otwordéw
metodg dtutowania betonu przy uzyciu mtotka wyburzeniowego.

5.1.2. Na wykonanie otworu technologicznego w betonie elementu konstrukcji obiektu mostowego Wykonawca musi uzyskac
zgode Inzyniera wyrazong na pismie.

5.1.3. Cylindryczne otwory przelotowe o srednicy powyzej 20 mm nalezy wykonywaé przy uzyciu wiertta koronowego metoda
bezudarowa.

5.1.4. Otwory konstrukcyjne w betonie zbrojonym nalezy wykonywac przy uzyciu diamentowego wiertta koronowego.

5.1.5. Nieprzelotowe otwory konstrukcyjne Wykonawca obowigzany jest oczysci¢ strumieniem sprezonego powietrza o
ci$nieniu nie mniejszym niz 0,6 MPa lub odkurzaczem przemystowym i zabezpieczy¢ je przed zanieczyszczeniem.

5.1.6. Zlikwidowanie otworéw technologicznych po ich wykorzystaniu nalezy do Wykonawcy.

5.1.7. Wyrdéwnanie powierzchni bocznych otworéw konstrukcyjnych wykonanych metodg wiercenia perforacyjnego nalezy do
Wykonawcy.

5.1.8. Wykonanie, zabezpieczenie, utrzymanie oraz rozbidrka rusztowan, pomostéw roboczych i innych urzadzen
pomochniczych niezbednych do prowadzenia robdt, nalezy do Wykonawcy.

5.1.9. W przypadku natrafienia na zbrojenie podczas wiercenia otworu nalezy zbrojenie przewiercic o ile nie jest to zbrojenie
gtéwne. (Lokalizacja otworu powinna by¢ uzgodniona z Inzynierem)

5.2. Osadzanie kotew

Przygotowanie stalowych tacznikéw powinno by¢ zgodnie z pkt. M-12.00.00. pkt.5.

Sposdb osadzania kotew i zastosowane materiaty do wklejenia, powinny by¢ zgodnie z Instrukcjg Producenta i z Aprobata
Techniczng oraz zaakceptowane przez Inzyniera.

Kotwy nalezy obsadza¢ w otworach wywierconych wierttem o odpowiednio dobranej $rednicy i dtugosci roboczej
(wg gtebokosci zakotwienia okreslonej w dokumentacji projektowej i/lub OPZ). Otwory po wywierceniu nalezy oczysci¢ z urobku
i pytu za pomocg pompki recznej oraz szczotki, ewentualnie za pomoca sprezonego powietrza. Nastepnie nalezy dozowaé
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odpowiednig porcje zywicy kotwiacej (o optymalnie dobranej porcji zywicy swiadczy jej niewielki nadmiar wypchniety z otworu
podczas osadzania kotwy). Kotwy nalezy osadza¢ prostopadle, zgodnie z osiami otwordw, poprzez ich wkrecenie w zadozowana
wczesniej zywice, az do dna otworu. Powierzchnie w miejscu zakotwienia nalezy wyréwnaé na gtadko, usuwajac resztki zaprawy.
Osadzanie kotew powinno sie odbywaé w temperaturze co najmniej -50C. Czas wigzania (uzyskania petnej nosnosci) jest zalezny od
temperatury podtoza, w ktérym wykonywane sg zakotwienia i rézni sie w zaleznosci od zastosowanej zywicy (metakrylanowa lub
epoksydowa).

Na zywice epoksydowa nalezy wklejaé taczniki tylko wowczas, gdy wywiercone otwory sg bezwzglednie suche!

W przypadku trudnosci z utrzymaniem otworéw w stanie idealnie suchym, wklejania tgcznikéw nalezy dokonaé przy
pomocy materiatu na bazie cementu lub przy pomocy zywicy syntetycznej tolerujacej wilgotne podtoze.

Przy wklejaniu tgcznikédw na zaprawe, trzeba pamietac, aby przed wypetnieniem otwordw mieszanka, doktadnie je oczyscic i
wstepnie nawilzy¢ przy pomocy lancy wodnej, tak aby podczas procesu wigzania woda z zaprawy nie byta wchfaniana przez
istniejacy beton, w ktéry tacznik jest wklejany. Bezposrednio przed wlaniem mieszanki w otwér, nalezy pamieta¢ aby z otworu
wybrac¢ przy pomocy odkurzacza przemystowego nadmiar wody.

5.3. Bezpieczenstwo robét i ochrona srodowiska

Zabezpieczenie robot prowadzonych przy odbywajgcym sie ruchu drogowym na obiekcie lub pod obiektem oraz ochrona
uzytkownikdw obiektu przed zakurzeniem lub zamoczeniem wodg uzyta do chtodzenia wiertta, nalezy do obowigzku Wykonawcy.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robot.

Ogodlne zasady kontroli jakosci robdt podano w OST D-M.00.00.00. ,,Wymagania ogdlne”pkt.6
Kontrola bedzie polegata na sprawdzeniu srednicy i gtebokosci otworow.
Kontrole jakosci wykonania otwordw technologicznych przeprowadza Wykonawca wg zasad okreslonych dla funkcji jaka
otwory te spetnia¢ majg przy wykonywaniu robét zasadniczych.
Kontrola jakosci wykonania otworu konstrukcyjnego obejmuje:
= poréwnanie usytuowania osi otworu w elemencie konstrukcji z Dokumentacja Projektowg ; odchytka wymiaru
liniowego nie powinna przekracza¢ £ 5 mm,
= sprawdzenie z Dokumentacjg Projektowa wymiaréw otworu ksztattowego; dopuszczalna odchytka £ 10 mm,
= sprawdzenie gtebokosci otworu nieprzelotowego i poréwnanie jej z wielkoscig projektowang; dopuszczalna odchytka +
5 mm,
= sprawdzenie Srednicy wiertfa uzytego przez Wykonawce do wykonania otworu cylindrycznego z projektowang $rednica
otworu,
= sprawdzenie kata nachylenia osi otworu do powierzchni elementu w przypadku wykonania otworu ukosnego;
dopuszczalna odchytka + 5°.
Sprawdzenie jakosci robot prawidtowego osadzenia kotwy polega na wizualnej ocenie prostopadtosci obsadzenia kotew
i doktadnosci wykonania wypetnienia zywicg badz zaprawa.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. 0gdlne zasady obmiaru robot
Ogdlne zasady obmiaru robét podano w OST D-M.00.00.00. pkt. 7.
7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostka miary jest 1 szt. [sztuka] tacznika/kotwy okreslonej $rednicy, wklejanego na okre$long gleboko$¢.
8. ODBIOR ROBOT
8.1. 0godlne zasady odbioru robot
Ogodlne zasady odbioru robét podano w OST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt.8.
8.2. Zasady odbioru robét objetych SST

Na podstawie wynikéw odbioréw wg p.6. nalezy sporzadzic¢ protokoty odbioru robét koricowych.

Jezeli wszystkie odbiory daty wyniki dodatnie, nalezy uzna¢ za zgodne ze Specyfikacja. Jezeli cho¢ jedno badanie dato wynik
ujemny, wykonane roboty nalezy uznaé za niezgodne z wymaganiami kontraktu. W takiej sytuacji wykonawca obowigzany jest
doprowadzi¢ roboty do zgodnosci ze Specyfikacja i przedstawic¢ je do ponownego odbioru.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. 0gdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w OST D-M.00.00.00. pkt. 9.
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9.2. Cena jednostki obmiarowej

Ptatnosc za 1 szt. [sztuke] tacznika okreslonej Srednicy, wklejanego na okreslong gtebokosé, nalezy przyjmowacé zgodnie

z obmiarem i oceng jakosci robot.

Cena jednostkowa obejmuje:

= zapewnienie wszystkich niezbednych czynnikéw produkcji

= zakup, dostawe i magazynowanie materiatow lub wyrobdw potrzebnych do wykonania robdt objetych ponizsza SST

(zakup i wykonanie tacznikdéw ujete w SST M-12.00.00.)

= wywiercenie otwordow konstrukcyjnych z ich odpowiednim przygotowaniem

= oczyszczenie otworow

= osadzenie pretow/kotew zgodne z Dokumentacjg Projektowa i OPZ

= pielegnacje zaprawy lub zywicy,

= ewentualne (w przypadku powstania) usuniecie plam kleju - z powierzchni betonu - powstatych podczas osadzenia

pretéw

= uporzadkowanie miejsca pracy po zakonczeniu robot

= wykonanie niezbednych pomiaréw i badan

Cena wykonania robét okreslonych niniejszg SST obejmuje réwniez roboty tymczasowe, ktdre sg potrzebne do wykonania
robdt podstawowych, ale nie sg przekazywane Zamawiajgcemu i s3 usuwane po wykonaniu robét podstawowych (dotyczy to np.
oznakowania i organizacji ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robdt, pomostéw roboczych, wszelkich ekranéw ochronnych
oraz innych konstrukcji pomocniczych uwzgledniajgcych warunki terenowo-lokalizacyjne i geometrie elementéw konstrukcyjnych
remontowanych obiektéw a niezbednych przy realizacji robét objetych niniejszg SST), a takze koszty wynikajgce z trudnosci
realizacji robdt nad rzekami, drogami oraz liniami PKP i zwigzane z uzyskaniem odpowiednich uzgodnien.

Sposdb wykonania rusztowan i pomostow roboczych oraz ekrandw ochronnych przedstawiono w SST M-20.01.10.
Oznakowanie robdt i organizacja ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robdt wg SST M-20.02.05.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Instrukcje producenta sprzetu, producenta srub i zaprawy do mocowania kotew.
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M-20.02.00. ROBOTY INNE
M.20.02.05. Oznakowanie robét i organizacja ruchu kotowego i pieszego w czasie realizacji robot
1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej s3 wymagania dotyczgce wykonania i odbioru oznakowania pionowego oraz
elementdw zabezpieczajgcych podczas realizacji rob6t remontowych i konserwacyjnych na wybranych obiektach mostowych
znajdujacych sie w ciggach drég krajowych administrowanych przez GDDKiA Oddziat w Gdansku Rejon w Gdarsku.

1.2. Zakres stosowania SST

Niniejsza specyfikacja techniczna jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu i realizacji robét
wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. Zakres robét objetych SST

Ustalenie zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg przygotowania i ustawienia oznakowania pionowego
(i w razie koniecznosci poziomego), ustalajgcego zasady ruchu kotowego i pieszego w czasie trwania robdt remontowych oraz
okreslajgcego niezbedne elementy zabezpieczajgce, zgodnie z projektem oznakowania iorganizacji ruchu przygotowanym
wczesniej przez Wykonawce i zatwierdzonym przez Zamawiajacego.

Oznakowanie obejmuje m.in. umieszczenie:

= znakdéw drogowych ostrzegawczych, zakazu, nakazu,

= oznakowania poziomego,

= tablic informacyjno — ostrzegawczych,

=  zapor drogowych i tablic prowadzacych,

= pachotkéw drogowych,

= sygnalizacji Swietlnej wahadtowej,

= fali Swietlnej,

= Jamp wczesnego ostrzegania,

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami oraz okresleniami podanymi w OST
D-M.00.00.00.

1.5. Ogdlne wymagania dotyczace robot.

Wykonawca jest odpowiedzialny za jakos¢ robdt i ich zgodnos$¢ z dokumentacjg oraz ze SST i poleceniami Inzyniera
Kontraktu.
Ogdlne wymagania podano w OST D-M.00.00.00. ,Wymagania ogdlne”.

2. MATERIALY
2.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce materiatéow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w OST D-M.00.00.00. ,Wymagania
ogdblne” pkt 2.

2.2  Materiaty do wykonania robét.

Tablice znakdw powinny by¢ wykonane z blachy ocynkowanej, znaki zas$ z folii odblaskowej typu 2 o wymiarach zgodnych
z grupg wielkosci ,,duze” wedtug Rozporzadzenia w sprawie szczegdétowych warunkéw technicznych dla znakéw i sygnatéw
drogowych oraz urzgdzen bezpieczenstwa ruchu drogowego i warunkéw ich umieszczania na drogach (Dz.U.2003.220.21).

Materiaty na znaki powinny posiada¢ aktualng aprobate techniczng IBDiM oraz mie¢ certyfikat bezpieczeristwa, B”.

Lico znakéw powinno by¢ wolne od zarysowan i uszkodzen.

Znaki nalezy umieszcza¢ na wysokosci min. 2,0 m, liczac od dolnej krawedzi znaku.

Oznakowanie poziome nalezy wykona¢ jako grubowarstwowe z tasm odblaskowych posiadajgcych aktualng aprobate
techniczng wydang przez Instytut Badawczy Drog i Mostéw w Warszawie.

Materiatami do wykonania robét powinny by¢é m.in.:

= samoprzylepna, odblaskowa tasma nawierzchniowa koloru zéttego,

= tarcze znakéw drogowych z blachy stalowej, obustronnie ocynkowane,

= stupki z rur stalowych ocynkowane (do znakow),

= folia odblaskowa samoprzylepna,

= tablice prowadzace,

= stojaki do tablic prowadzacych,
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= pachotki,

= sygnalizacja $wietlna wahadtowa,

= fala Swietlna,

= lampy wczesnego ostrzegania,

Na wyposazeniu Wykonawcy powinna znajdowaé sie odpowiednia ilos¢ kompletéw znakéw drogowych z przyczepkami
sygnalizacyjnymi wiacznie, w standardzie i w ilosciach okreslonych w zatwierdzanym projekcie organizacji ruchu.

W celu zapewnienia bezpiecznego funkcjonowania ruchu zaréwno samochodowego jak i pieszego w strefie prowadzonych
robdt, jak rowniez zapewnienia bezpieczenstwa pracownikom Wykonawcy, do Wykonawcy robdét nalezato bedzie wykonanie
tymczasowych zabezpieczen, polegajgcych na ustawieniu wzdtuz kraweznikéw/krawedzi jezdni/gzymsow itp. — tymczasowych,
przestawnych elementéw zabezpieczajagcych (w tym w razie koniecznosci — przestawnych barier ochronnych). W przypadku
zabezpieczen ruchu pieszego, ustawiane elementy powinny byé wyposazone w porecze zlokalizowane na wysokosci min. 1,1m.

Materiaty zwigzane z oznakowaniem powinny posiadaé¢ odpowiednie atesty.

3. SPRZET
3.1. Wymagania ogdlne

Ogdlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST D-M.00.00.00. pkt.3.
3.2. Sprzet do wykonania robot

Sprzet i narzedzia uzywane do wykonania robdt powinny zapewnic¢ ciggtosé robdt, uzyskanie ich wymaganej jakosci oraz
akceptacje Inzyniera.

W przypadku, gdy stan techniczny lub parametry robocze uzytego przez Wykonawce sprzetu (narzedzi) nie zapewniajg
bezawaryjnej pracy lub uzyskania wymaganej jakosci robot, Zamawiajacy moze zazadac zmiany stosowania sprzetu (narzedzi).

4. TRANSPORT
4.1. 0Ogdlne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczgce transportu podano w OST D-M.00.00.00. pkt.4.
4.2. Transport materiatow

Do przewozu materiatow jak w pkt. 2. nalezy stosowaé samochdd skrzyniowy lub kazdy inny Srodek transportu
zaakceptowany przez Inzyniera Kontraktu.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. 0godlne warunki wykonania robot

Ogdlne warunki wykonania robét podano w OST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne".
5.2. Zakres wykonywanych robét

Roboty remontowe na obiektach mostowych objetych umowa realizowane beda przy zachowaniu ciggtosci
samochodowego i pieszego ruchu publicznego.

W przypadku obiektéw w ciggu S6, prace wymagajgce czasowego zamkniecia czesci jezdni z koniecznoscig zawezenia jezdni
do jednego pasa ruchu, wykonywane bedg tylko w porze nocnej, tj. w godzinach od 209 do 6%,

W sytuacjach wyjatkowych, kazdorazowo i bezwzglednie za wymagang zgodg Zamawiajacego, dopuszcza sie mozliwosé
odstgpienia od w/w ograniczen [dotyczy pracy w godzinach nocnych].

Do Wykonawcy nalezy witasciwe oznakowanie i zabezpieczenie obiektdw w trakcie realizacji prac remontowych,
prowadzonych przy odbywajacym sie ruchu na lub pod obiektem, jak rdwniez zabezpieczenie uczestniczacych w tym ruchu oséb lub
pojazddw.

Wykonawca robot na swdéj koszt opracuje i uzgodni z wszystkimi zainteresowanymi stronami [w tym m.in. Komenda
Wojewddzka Policji w Gdanisku] projekt oznakowania i organizacji ruchu.

Przed rozpoczeciem robdét kompletny projekt, o ktérym mowa wyzej, Wykonawca przedtozy Zamawiajgcemu celem
uzyskania zatwierdzenia.

Projekt oznakowania i organizacji ruchu sporzadzony zgodnie z instrukcjg oznakowania robét w pasie drogowym powinien
uwzgledniaé, co najmniej:

- wszystkie typowe przekroje i charakterystyki obiektu,

- rodzaj i sposdb realizacji prac remontowych,

- pore dnia, w jakiej prace bedg wykonywane.

Bez zatwierdzonego projektu Wykonawca nie ma prawa rozpoczgé¢ robét remontowych.

W przypadku remontowanych chodnikéw, dla obiektéw z dwoma chodnikami dopuszcza sie mozliwos¢ zamkniecia jednego
chodnika z przetozeniem ruchu na chodnik drugi. W przypadku, gdy na remontowanym obiekcie jest tylko jeden chodnik,
Wykonawca zobowigzany bedzie prowadzi¢ jego remont z zachowaniem ciggtosci ruchu pieszego, czyli metoda ,, potéwkowg”.
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W przypadku koniecznosci ewentualnego zastosowania sygnalizacji Swietlnej, Wykonawca dostosuje jej prace
do panujacych warunkdéw ruchu. W przypadku braku skutecznosci sygnalizacji Swietlnej, w godzinach wzmozonego ruchu kotowego,
Wykonawca robdt powinien zapewni¢ reczne kierowanie ruchem przez wykwalifikowanych pracownikéw przeszkolonych
w zakresie kierowania ruchem i posiadajacych stosowne uprawnienia.

Minimalna szeroko$¢ pasa ruchu, jaka nalezy zachowac to 3,0 m.

Ewentualne wprowadzenie ruchu wahadtowego wymaga bezwzglednej zgody Zamawiajacego.

Do Wykonawcy nalezy dostarczenie i zainstalowanie oraz biezgca obstuga wszystkich tymczasowych urzadzen
zabezpieczajacych ruch publiczny samochodowy i pieszy na obiekcie oraz w bezposrednim jego sasiedztwie.

Roboty objete niniejsza SST powinny obejmowaé m.in.:

= umieszczenie oznakowania poziomego,

=  montaz oznakowania pionowego,

= rozstawienie zapdr i tablic prowadzgcych,

= instalowanie sygnalizacji Swietlnej,

= instalowanie lamp wczesnego ostrzegania,

= ustawienie fal $wietlnych,

= niezbedne koszty utrzymania oraz koszty napraw ewentualnego zniszczenia elementéw organizacji ruchu,

= niezbedne przestawianie elementéw tymczasowego oznakowania — zgodnie z zatwierdzonym przez Zamawiajacego

(a sporzadzonym przez Wykonawce roboét) projektem oznakowania i organizacji ruchu,

= demontaz oznakowania i usuniecie poza granice pasa drogowego.

W celu zapewnienia bezpiecznego funkcjonowania ruchu zaréwno samochodowego jak i pieszego w strefie prowadzonych
robot, jak réwniez zapewnienia bezpieczeristwa pracownikom Wykonawcy, do Wykonawcy robdt nalezato bedzie wykonanie
tymczasowych zabezpieczen, polegajgcych na ustawieniu wzdtuz kraweznikéw/krawedzi jezdni/gzymsow itp. — tymczasowych,
przestawnych elementéw zabezpieczajacych (w tym w razie koniecznosci — przestawnych barier ochronnych). W przypadku
zabezpieczen ruchu pieszego, ustawiane bariery ochronne powinny byé wyposazone w porecze zlokalizowane na wysokosci min.
1,1m.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. 0Ogodlne zasady kontroli jakosci robot

Ogodlne zasady kontroli jakosci robdt podano w OST D-M.00.00.00. ,Wymagania ogdlne” pkt 6.
6.2. Kontrola jakosci robét objetych SST

Kontroli podlega zgodnos¢ wykonania oznakowania zgodnie z zatwierdzonym projektem oraz ustawienie urzagdzen pod
katem czytelnosci i widocznosci.
Wykonawca odpowiedzialny jest za jakos¢ robot.

7. OBMIAR

Nie dotyczy — element cenotwdrczy innych pozycji kosztorysowych objetych kontraktem.
8. ODBIOR ROBOT
8.1. Wymagania ogdlne.

Ogdlne zasady odbioru robot podano w OST D-M.00.00.00. ,Wymagania ogdlne” punkt 8
8.2. Zasady odbioru robot objetych SST

Podstawg odbioru robdt jest pisemne stwierdzenie przez Inzyniera w dzienniku budowy zakoriczenia wszystkich robdt
zwigzanych z wykonaniem oznakowania zgodnie z wymaganiami projektu oznakowania i organizacji ruchu, a takze spetnienie
wszystkich wymagan okreslonych w SST oraz innych warunkéw wynikajacych z postanowien Inzyniera.

Jezeli wszystkie badania daty wyniki dodatnie, wykonane roboty nalezy uznaé za zgodne z wymaganiami. Jezeli cho¢ jedno
badanie dato wynik ujemny, wykonane roboty nalezy za niezgodne z wymaganiami norm i Kontraktu. W takiej sytuacji Wykonawca
obowigzany jest doprowadzic¢ roboty do zgodnosci z normg i przedstawic je do ponownego odbioru.

9. PLATNOSC

Koszty wykonania robdt objetych niniejszg SST nie podlegaja odrebnej zaptacie. Zaktada sie, ze zostaty one wliczone przez
Wykonawce robdot w ogdlne koszty budowy np. poprzez ich ujecie w cenach jednostkowych robot objetych kosztorysem
ofertowym, formularzem cenowym TER.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

1/  Ustawa z dnia 1 lutego 1983 r. ,Prawo o ruchu drogowym” (t.j. Dz. U. z 1992 r. Nr 11, poz. 41 ze zm.)
2/  Rozporzadzenie Ministréw Transportu i Gospodarki morskiej oraz Spraw Wewnetrznych z dn. 11.01.1993 r. w sprawie
znakdw i sygnatéw na drogach (Dz. U. z 1993 r. Nr 32)
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3/  Instrukcje o znakach drogowych pionowych i poziomych
4/  Instrukcja oznakowania robdt prowadzonych w pasie drogowym
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