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17.01.04 PODPORY CIEPLOCIAGU
1.0  WSTEP

1.1 Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Techniczne] sq wymagania dotyczace wykonania i montazu stalowych
podpdr cieptociagu w ramach zadania pn.: ,Modernizacja sieci od komory K-2 do komory K-3. Przebudowa
sieci cieptowniczej pomigdzy K-2 — K-3 (zad. 1)".

1.2 Zakres stosowania ST

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

1.3 Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét zwigzanych z wykonaniem,
dostarczeniem, montazem i kontrolg jakosci balustrad ochronnych stalowych.

1.4 Okreslenia podstawowe
Okreslenia podane w niniejszej specyfikacji sg zgodne z odpowiednimi normami oraz ST ,Wymagania
ogolne”

1.5 0Ogolne wymagania dotyczace robot
Ogolne wymagania dotyczgce rob6t podano w ST ,Wymagania ogoélne”.

Wykonawca robét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ z Dokumentacjg
Projektowg, ST i poleceniami Nadzoru Inwestorskiego.

Wystepujgce w niniejszym dokumencie okreslenia odwotujgce sie bezposrednio do nazw witasnych, norm,
atestow, specyfikacji technicznych i1 systeméw odniesienia stuzg okresleniu cech technicznych i
jakosciowych. Zamawiajgcy dopuszcza rozwigzania rbwnowazne z opisywanymi. Wykonawca, powotujgcy
sie na rozwigzania rbwnowazne opisanym przez Zamawiajgcego, zobowigzany jest wykazac, iz spetniajg
one wymagania okreslone przez Zamawiajgcegdo.

2.0 MATERIALY

Podpory stalowe nalezy wykona¢ ze stali S355 JR+N zabezpieczonej zestawem antykorozyjnym EP+PUR.
Stal konstrukcyjna uzyta do wykonania elementéw powinna spetia¢ wymagania okre$lone w normie PN-82/S-
10052. Stal nierdzewna nie wymaga zastosowania powtok malarskich i powinna by¢ wykonana z gatunku,
ktory okreslony jest w dokumentacji projektowe;.

Antykorozyjne zabezpieczenie elementdw stalowych przyjeto jako zestaw malarski epoksydowo-
poliuretanowy (EP+PUR). Nominalna grubos¢ zastosowanego systemu malarskiego musi by¢ nie mniejsza niz
200 um. Stal nalezy przed potozeniem warstw systemu malarskiego oczysci¢ do stopnia czystosci Sa 2,5.
Kategoria korozyjnosci C3.

Doktadny typ farby zostanie okreslony po przedtozeniu Nadzorowi Inwestorskiemu i Projektantowi przez
Wykonawce propozycji zestawow farb konkretnych producentow.

Elementy mocujgce konstrukcje podpér cieptociggu — kotwy wklejane do istniejgcych $cian komory
cieptociggu.
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30  SPRZET

Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST ,Wymagania ogdlne”.

Uzyty przez "Wykonawce" sprzet lub narzedzia powinny zapewnia¢ ciggtos¢ wykonywanych rob6t i
wymagang ich jakos¢. Wybor sprzetu i narzedzi nalezy do "Wykonawcy" ijest on odpowiedzialny za
szczegbtowy dobor sprzetu zapewniajacy prawidtowe wykonanie robot okreslonych w Dokumentacii
Technicznej i specyfikacji technicznej oraz zgodnie z zatozong technologia.

40  TRANSPORT

Zatadunek, transport, roztadunek i sktadowanie materiatdw powinny odbywac sie tak, aby zachowa¢ ich
dobry stan techniczny.
W trakcie transportu nalezy dba¢ o zabezpieczenie powierzchni malowanych przed uszkodzeniem.

50  WYKONANIE ROBOT

5.1 0go6lne warunki wykonania robot

Ogdlne warunki wymagania rob6t podano w ST ,Wymagania ogoine”.
5.2 Wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego

Wykonanie powtoki miedzywarstwowej

Powtoke migdzywarstwowg nalezy nanies¢ na powtoke technologiczng w przedziale czasu okreslonym
przez producenta farby. Dopuszczalne metody naktadania powtoki to natrysk bezpowietrzny oraz naktadania
za pomocg pedzla i watka.

Wykonanie powtoki nawierzchniowej

Powtoke nawierzchniowg nalezy nanies¢ na powloke miedzywarstwowg w przedziale czasu okreslonym
przez producenta farby. Dopuszczalne metody naktadania powtoki to natrysk bezpowietrzny oraz naktadania
za pomocg pedzla i watka.

BHP i ochrona srodowiska

Za przestrzeganie aktualnie obowigzujacych panstwowych i lokalnych przepisow o BHP iochronie
$rodowiska odpowiada Wykonawca. Nadzor Inwestorski nie moze nakaza¢ wykonania czynnosci, ktdrych
wykonanie naruszytoby postanowienia tych przepiséw. Nalezy dazy¢ do tego, by oczyszczenie konstrukcji na
budowie odbywato sie przy pomocy urzadzen o zamknietym obiegu, by do Srodowiska nie przedostawaty sie
pyly metaliczne.

Kolorystyka

Powtoke nawierzchniowg nalezy wykona¢ dla poszczegolnych elementow w kolorystyce okre$lonej przez
Nadzor Inwestorski.
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6.0 KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1 Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t

Ogdlne zasady kontroli jakosci rob6t podano w ,Wymagania ogéine”.
6.2 Kontrola jakosci wykonania

Wszystkie spoiny w potaczeniach elementéw stalowych podlegajg ocenie jakosci przez nadzor Inwestorski.
Niedopuszczalne sg rysy lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sasiedztwie. Wady spoiny wykrywalne
przez ogledziny nalezy okresla¢ zgodnie z normg PN-85/M-69703. Klasa wadliwosci spoiny nie powinna by¢
wyzsza niz W2 wg PN-85/M-69775.

6.3 Kontrola usytuowania balustrady obejmuje:

— sprawdzenie wysokosci podpory - rdznica wysokosci w stosunku do projektowanej nie powinna
przekracza¢ 15mm,
— sprawdzenie wychylenia od pionu stupkdw podpory - dopuszczalne odchylenie nie powinno
przekracza¢ 3 mm/m,
— sprawdzenie prostoliniowo$ci lub krzywizny podpory - dopuszczalna odchytka wynosi 3 mm/m.
Tolerancje nie moga przekracza¢ wymogow obowigzujacego prawa/przepisow.

6.4 Badanie elementéw stalowych

Nalezy sprawdzi¢, czy uzyte do konstrukcji elementy stalowe: blachy i ksztattowniki sg zgodne z
dokumentacjq techniczng i odpowiadajg wtasciwym normom, czy odchyiki prostoliniowosci i ksztaftu przekroju
i elementu nie przekraczajg dopuszczalnych wartosci. Nie wolno stosowa¢ do konstrukcji elementow
stalowych z odzysku o nieznanej historii bez badania ich cech.

Poza tym nalezy sprawdzi¢, czy:

— powierzchnie przylegajace sq dostatecznie szczelne,
— krawedzie s wtasciwie obrobione,
— elementy sg wtasciwie oznakowane,

6.5 Sprawdzenie przygotowania powierzchni do malowania

Ocena przygotowania powierzchni stali do malowania obejmuje:
— wizualng ocene stopnia przygotowania powierzchni po obrdbce strumieniowo-$ciernej wedtug PN-
ISO 8501-1 (poréwnanie z wzorcami).
— badanie odtuszczenia wg PN-70/H-97052
— badanie skutecznosci odpylenia wg ISO 8502-3 (stopien zapylenia nie powinien by¢ wigkszy niz 3)
— profil chropowatosci powierzchni drobnoziarnisty lub pos$redni oceniany wg PN-EN ISO 8503-2.
Podczas odbioru powierzchni przed malowaniem szczegolng uwage nalezy zwrécié na dokfadne
oczyszczenie ztaczy, miejsc trudno dostepnych, gdzie czesto pozostajg zanieczyszczenia.
Ocene powierzchni do malowania przeprowadza si¢ bezposrednio przed malowaniem.

6.6 Kontrola naktadania powtok malarskich
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Kontrola naktadania powfok malarskich winna przebiega¢ pod katem sprawnosci uzytego sprzetu i
techniki naktadania materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczacych warunkéw pogodowych i
zabezpieczenia $wiezo wykonanych powtok oraz przestrzegania czasu schniecia i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajac nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materiatow nalezy na
biezaco kontrolowa¢ grubo$¢ naktadane] warstwy mierzac jej grubo$¢ na mokro grzebieniem malarskim
zgodnie z PN-ISO 2808.

Powtoki malarskie konstrukcji zostang w cato$ci wykonane w wytworni.

6.7 Sprawdzenie jakosci wykonanych powtok

Wykonawca wykaze, ze poszczegolne powtoki malarskie na powierzchniach zostaly wykonane

zgodnie z przedmiotowymi normami, zaleceniami producenta.

Ocene jakosci powtok malarskich przeprowadza sie kontrolujac:

— wyglad zewnetrzny powtoki — (ocena niedomalowan, zaciekdw, wtracen, zmarszczen, cofania sie
wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania z pekajacymi pecherzami, spekan, skorki
pomaranczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgodnosci koloru z projektowanym)

— grubo$¢ powtok

— przyczepno$¢ powtok

— stopien wyschniecia powtoki

Wyglad zewnetrzny powtoki.

Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy Swietle dziennym lub sztucznym
0 mocy 100 W z odlegtosci 0,5 — 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji przyjmuje sie obszar w
ksztaicie kwadratu dobrze widoczny z odlegtosci 0,5 — 1,0 m. Nalezy przyja¢ 2-4 miejsc obserwacji na kazde
100 m2 malowanej powierzchni.

a) Ocena wygladu powtok posrednich

Powtoki posrednie w zestawie podlegajg jedynie ocenie pod katem wad niedopuszczalnych.

Za niedopuszczalne wady powtok malarskich uznaje sie wady wynikajace ze ztej jakosci farb lub
zastosowania w zestawie farb niewspdtpracujacych ze sobg oraz niestarannego prowadzenia prac malarskich,
w wyniku czego wystepuje na ogot podnoszenie sie pokrycia, specherzenie i zmarszczenie.

Za wady niedopuszczalne nalezy uznac:

— grube zacieki w formie firanek z wystepujacymi na nich specherzeniami powtoki,
— grube zacieki konczace sie kroplami farby,

— skorka pomarafnczowa i kratery wynikajace z podnoszenia sie pokrycia,

— kratery przebijajace powtoke do podtoza,

— duze specherzenia,

— zmarszczenia, spekania wgtebne,

— spekania deseniowe.

Wystapienie chocby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym fragmencie powierzchni.

b) Ocena wygladu powtoki nawierzchniowej

W ocenie koloru nalezy postugiwa¢ sie kartg kolorow RAL.

Wymagana jest klasa Il wygladu powtoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa Ill na maksymalnie
30% miejsc obserwacji (wg tabeli 1).

Tabelal Klasy jakosci powtok malarskich
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Wady powtoki Klasa Il Klasa Ill
, : Kolor zgodny z kartg kolorow; ,
Zmiana koloru i ol god y Z karlg Kolorow, kolor zgodny z kartg kolorow;
o nieznaczna zmiana odcienia na . s -
odcienia , nieznaczne roznice w odcieniu
zaciekach
, : Pojedynce zanieczyszczeni Zanieczyszczenia w formi
Zanieczyszczenia ojedynce Zanieczyszczenia . eczyszcze ,0 ,e
) wmalowane w powtoke lub osadzone | pojedynczych zgrupowan, ktérych
mechaniczne : : S / )
W warstwie nawierzchniowe) pow. nie przekracza 1 cm
7acieki Nieznaczne zacieki uwidaczniajace Mate, pfaskie niekoriczace sie

kroplami farby

dosc¢ liczne uktucia igta, pojedyncze

Uktucia igta, kratery Pojedyncze uktucia igtg,

kratery
Zmarszczeni . o
Szczenia, Bardzo nieznaczne drobne drobne zmarszczenia, nieznaczna
specherzenia, skorka N ] .
pomaraficzowa zmarszczenia, niedopuszczalne skérka pomaranczowa,
spekania ’ spekania, skorka pomaraniczowa i niedopuszczalne spekania i
PKAN specherzenia specherzenia
powierzchniowe

Grubosé powtoki

Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-ISO 2808:1997. Do pomiaru nalezy stosowa¢ miernik
elektromagnetyczny z czujnikiem integralnym lub na przewodzie.

Wyniki pomiaréw dla catego systemu przy prawidtowej grubo$ci petnego systemu powinny spetniaé
wymog 90/10, tzn. 90% wynikdw pomiaréw wykazuje warto$¢ nie nizszg niz warto$¢ nominalna, a najwyzej
10% pomiarow moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,9 wartosci nominalnej.

Maksymalna grubo$¢ nie moze by¢ wieksza od trzykrotnej grubosci nominalnej. Liczba punktow
pomiarowych w zalezno$ci od wielkosci powierzchni rozwinigtej elementu (tabela ponizej). Wynik pomiaru to
$rednia z 3 pojedynczych pomiaréw na powierzchni kofa o $rednicy 10cm. Ocenie grubo$ci wg powyzszego
standardu podlega wykonana petna powtoka. Grubos¢ gruntu okreslona w wartosci min. 40 pm. Pomiary
grubosci poszczegoinych powtok malarskich (pomiary posrednie i miedzyoperacyjne) moga wykazywac
wieksze odchytki (do 0,6 wartosci nominalnej) i nie sg wigzace dla oceny wtasciwosci powtok.

Wielko$¢ powierzchni w m2 llo$¢ punktow pomiarowych
Do 100 30
POWYZEJ 100 10 na kazde 100 m 2
1000 - 2500 100- 250
2501 - 5000 250-500

OBMIAR ROBOT

Ogolne zasady obmiaru robdt podano w "Wymagania ogdlne".
Jednostkg obmiaru jest 1 komplet wykonanej, antykorozyjnie zabezpieczonej i zainstalowanej podpory o
okre$lonych w projekcie parametrach.

8.0  ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robot podano w ST "Wymagania ogoine”.
Odbiorowi podlegajg roboty przygotowawcze roboty objete umowg po ich catkowitym zakonczeniu (odbior
korcowy).

7.0
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Podstawg odbioru koricowego jest pisemne stwierdzenie Nadzoru Inwestorskiego w dzienniku budowy
zakonczenia wszystkich rob6t zwigzanych z wykonaniem balustrady i spetnienia wymagan okreslonych w
projekcie technicznym, ST oraz innych warunkow dotyczacych tych rob6t zawartych w umowie.

9.0 PODSTAWA PLATNOSCI

Ogdlne wymagania dotyczace ptatnosci podano w ST "Wymagania ogéine".
Zamawiajacy przewiduje ryczattowe rozliczenie robdt, ktore odbedzie sie na zasadach okreslonych w
Umowie na roboty budowlane zawartej pomigdzy Zamawiajacym a Wykonawcg

10.0 PRZEPISY ZWIAZANE
10.1 Normy:

1. PN-EN 1993-2:2010 Eurokod 3 - Projektowanie konstrukcji stalowych

2.PN-ENISO 2560  Materiaty dodatkowe do spawania -- Elektrody otulone do recznego spawania
tukowego elektrodg metalowa stali niestopowych i drobnoziarnistych — Klasyfikacja

3. PN-EN ISO 17637 Badania nieniszczace ztaczy spawanych -- Badania wizualne ztaczy spawanych

4. PN-EN ISO 11126-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw -
Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo-$ciernej - Cze$¢ 1: Ogdlne wprowadzenie i klasyfikacja

5. PN-EN ISO 11126-3 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow -
Wymagania techniczne dotyczace niemetalowych $cierniw stosowanych w obrébce
strumieniowo-§ciernej - Zuzel pomiedziowy

6. PN-EN ISO 1461  Powloki cynkowe nanoszone na wyroby stalowe i zeliwne metodq zanurzeniowg --
Wymagania i metody badan

7.PN-EN ISO 2808  Farby i lakiery -- Oznaczanie grubosci powtoki

8. PN-EN ISO 4624  Farby i lakiery -- Proba odrywania do oceny przyczepnos$ci

9. PN-EN ISO 8501-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow -
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 1. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym
usunieciu wczesniej natozonych powtok

10. PN-ISO 8501-1 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow -
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 1. Stopnie skorodowania i stopnie
przygotowania niepokrytych podtozy stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym
usunieciu wczesniej natozonych powtok

11. PN-EN ISO 8501-3 Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktow -
Wzrokowa ocena czystosci powierzchni -- Cze$¢ 3: Stopnie przygotowania spoin,
krawedzi i innych obszaréw z wadami powierzchni

12. PN-H-04684 Ochrona przed korozjg — naktadanie powtok metalizacyjnych z cynku, aluminium i ich
stopéw na konstrukcje stalowe i wyroby z zelaza

10.2 Inne

Zalecenia dotyczace wykonywania zabezpieczen odbioru antykorozyjnych zabezpieczer konstrukcji
stalowych drogowych obiektéw mostowych - IBDIM, Warszawa — nowelizacja 2006 r.
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