Budowa obwodnicy Maciejowej w Jeleniej Gorze - budowa potudniowej obwodnicy miasta M-20.01.30

M-20.01.30 OSLONY PRZECIWHALASOWE

1. WSTEP

1.1 Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczegdtowej Specyfikacji Technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robot
dotyczacych wykonania i montazu oston przeciwhatasowych w ramach zadania:

~,Budowa obwodnicy Maciejowej w Jeleniej Gorze - budowa potudniowej obwodnicy miasta’.
1.2 Zakres stosowania SST

Szczegotowa Specyfikacja Techniczna 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 majg zastosowanie przy wykonaniu i montazu oston przeciwhatasowych
(ekranow akustycznych) wraz z opracowaniem przez Wykonawce projektu wykonawczego.

1.4 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszej SST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami i OST D-M-00.00.00
"Wymagania ogolne".

1.5 Ogodlne wymagania dotyczace robot

Wykonawca robot jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$é z Dokumentacjg Projektowa, SST i
poleceniami Inzyniera.
Ogolne wymagania dotyczgce robét podano w OST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdélne".

2. MATERIALY

2.1 Ogélne wymagania dotyczace materiatéw
Ogolne wymagania dotyczgce materiatéw podano w OST D—M-00.00.00 ,Wymagania ogolne”.
2.2 Fundamenty ekranu

Przewidziano posrednie posadowienie ekranéw akustycznych za pomocg mikropali, dostosowujgc je do
warunkoéw gruntowych.
Mikropale wykona¢ wg SST M-11.05.02.

2.3 Stupy ekranu

Stupy nosne ekranéw wykona¢ z ocynkowanych profili gorgcowalcowanych o przekroju dwuteowym o wysokos$¢
uzasadnionej obliczeniami statyczno-wytrzymato$ciowymi i wymaganiami producenta paneli.

Uktad konstrukcyjny ekranéw to stup stalowy typu HEB lub HEM w rozstawie osiowym co 2,0-4,0 m. W przypadkach
szczegolnych rozstaw stupow ekranéw moze sie zmienia¢ do 1,4 m w rejonie wyj$¢ ewakuacyjnych i 2,25 m. na
obiekcie mostowym. Na zatamaniach ekranéw oraz w przypadku koniecznosci wzmocnienia profilu nalezy wykona¢
stupy ztozone z ukfadu ksztattownikéw stalowych.

Do zaprojektowanych stupéw mocowane bedg panele ekranéw. Sposéb montazu dostosowaé do technologii
producenta. Ze wzgledu na stosowanie elementéw prefabrykowanych doktadnos¢ ustawienia stupéw w pionie i
poziomie nie moze przekracza¢ +5,0 mm. Po zabetonowaniu stupéw w studniach oraz zamocowaniu za pomocg
kotew na obiektach mostowych i oczepach mikropali nalezy zinwentaryzowac ich rozstaw. Projektowane wysokosci
stupéw ekranow powinny zakfada¢ zagtebienie stupa w studni na gtebokosé 150,0 cm.

Na obiekcie stupki ekrandéw akustycznych mocowane beda do kap chodnikowych za pomocg tradycyjnych kotew
montowanych przed betonowaniem (wg rysunku szczego6towego).

Wszystkie stalowe elementy ekranéw nalezy zabezpieczy¢ poprzez ocynkowanie i pomalowanie farbami
epoksydowo-poliuretanowymi.

2.3.1 Zakotwienia stupkéw ekranow
Stupy ekranéw bedg kotwione za pomocg kotew stalowych wg rozwigzania podanego w Dokumentacji Projektowe;j.
2.3.1.1 Elementy zakotwien powinny by¢ zgodne z Dokumentacjg Projektows.

Elementy zakotwienia:

a) kotew:
—  blacha podstawy ze stali St3S wg PN- EN 10025-2,
—  prety kotwigce ze stali A-1lIN wg PN-H-93215:1982,
— nakretki, podktadki i ostonki M12.
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b) materiat uszczelniajgcy:
—  zalewka z zaprawy niskoskurczowej np. o wtasciwosciach wg tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania dotyczgce zaprawy niskoskurczowej

Lp. | Witasciwosci Jednostka Wymagania Metoda badan wg
1 | Wytrzymatos¢ na zginanie po
28 dniach MPa 29 PN-B-04500:1985
2 | Wytrzymatosé na Sciskanie po
28 dniach MPa 245 PN-B-04500:1985
3 | Wytrzymatos$¢ na odrywanie od
podtoza Procedura badawcza
- warto$é srednia MPa 220 IBDIM nr PB-TM-X3
- warto$¢ pojedynczego wyniku MPa 21,5
4 Skurcz po okresie twardnienia Procedura badawcza
90 dni %o <1,0 IBDIM nr TWm-31/97
5 Pecznienie po okresie twardnienia Procedura badawcza
90 dni %o <0,3 IBDIM nr TWm-31/97
6 Mrozoodpornos$é badana w 2%
roztworze soli (NaCl) po 150 cyklach
- ubytek masy % <5 Procedura badawcza
- wytrzymatos¢ na zginanie % <20 IBDIM nr SO-3
- wytrzymatos$¢ na Sciskanie % <20
7 | Wytrzymatos$¢ na odrywanie od Procedura badawcza
podioza po badaniu mrozo-odpornosé MPa 215 IBDiM nr PB-TM-X3

2.3.2 Zabezpieczenie antykorozyjne

Elementy stalowe balustrad powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjnie zgodnie z SST i Dokumentacjg Projektowa.
W przypadku stosowania ocynkowania ogniowego powinno ono by¢ wykonane zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000. W
przypadku kotew, blachy kotwigce i nakretki powinny by¢ ocynkowane catkowicie, a prety kotwigce do 5 cm ponizej
poziomu zakotwienia w betonie. Jezeli dokumentacja projektowa tak zaktada, elementy balustrad powinny byé
dodatkowo pokryte powlokami malarskimi. Na powierzchnie ocynkowane ogniowo nalezy stosowac jeden z
systemow podanych w tablicy 2.

Tablica 2. Systemy powtok malarskich na powierzchni ocynkowanej ogniowo

Grubosc¢
Nr Powtoka Powtoka Powtoka catkowita
systemu gruntowa miedzywarstwowa | nawierzchniowa | suchych powtok
(1)
C1 PVvC PVvC PVC 160 + 400
c2 AY AY AY 160 + 400
C3 EP EP PUR 160 + 320
AY
PS

gdzie:

EP - farby epoksydowe,

PUR - farby poliuretanowe,

AY - farby akrylowe alifatyczne,

PS - farby hybrydowe polisiloksanowe.

Przyktadowy zestaw zabezpieczenia antykorozyjnego balustrad i ekranow:

— metalizacja ogniowa 80 um
— powtoka malarska uszczelniajgca 30 um
—  powtoka miedzywarstwowa epoksydowa 150 ym
—  powitoka nawierzchniowa poliuretanowa 50 um

tgczna catkowita grubosé zabezpieczenia antykorozyjnego 310 uym.
Kolorystyke wierzchniej warstwy z systemu ochronnego nalezy uzgodni¢ z Zamawiajgcym.

2.4 Belki podwalinowe ekranéw

Podwaline wykona¢ w postaci elementéw prefabrykowanych z betonu min B40 (C30/37) o wymiarach
dostosowanych do rozstawu stupéw nosnych, zbrojonego siatkg zbrojeniowg. Podwalina oparta bedzie na studniach
lub oczepach mikropali (w zaleznosci od sposobu posadowienia) i umieszczona pomiedzy potkami dwuteowego
przekroju stupa.
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2.5 Elementy dzwiekochtonne (pochtaniajace)

Wypetnienie ekrandéw dzwigkochtonnych na dtugosci tacznika stanowig panele betonowe o izolacyjnosci minimum
DLR = 34 dB. Panele pokryte sg warstwg keramzytobetonu uformowanego w ksztatcie fali.
Panele powinny posiadac aktualng aprobate techniczne;j.

3. SPRZET

3.1 Ogoélne wymagania dotyczace sprzetu

Ogodlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine”.
Jakikolwiek sprzet, maszyny i urzgdzenia nie gwarantujgce zachowania wymagan jakosciowych robét zostang przez
Inzyniera zdyskwalifikowane i nie dopuszczone do robaét.

3.2 Rodzaj sprzetu

Sprzet do wykonania i montazu ekranéw:
— spawarka,
— sprzet do malowania recznego lub natryskowego.
Do przygotowania zaprawy niskoskurczowej nalezy stosowac¢ mieszadto wolnoobrotowe.

4. TRANSPORT

4.1 Ogodlne wymagania dotyczace transportu
Ogolne wymagania dotyczgce transportu podano w OST D—M-00.00.00 ,Wymagania ogdine”.
4.2 Transport materiatéw

Transport segmentéw ekranéw moze sie odbywaé dowolnymi srodkami transportu z zachowaniem ogdinych
warunkow bezpiecznego transportu stalowych elementéw konstrukcyjnych. Elementy nie powinny wystawaé¢ poza
gabaryt Srodka transportu. W czasie transportu nalezy zwraca¢ uwage, aby nie zostata uszkodzona powiloka
antykorozyjna. Stalowe elementy pokryte powtoka gruntujgcg powinny by¢ przechowywane w odpowiednich
warunkach. Elementy zagruntowane, ale bez miedzywarstwy powinny byé chronione przed wplywami temperatury.
W trakcie transportu elementy te powinny byé zabezpieczone gumowymi lub filcowymi podktadkami przed
obtarciami. Zagruntowane elementy powinny by¢ sktadowane na drewnianych, betonowych lub stalowych paletach z
30 cm przeswitem nad ziemig. Zagruntowane elementy mogg by¢ transportowane tylko po catkowitym wyschnieciu
farby.

Elementy ekranéw powinny by¢é magazynowane i przechowywane w miejscach i warunkach, w ktérych nie beda
narazone na uszkodzenia lub intensywne oddziatywania korozyjne.

Panele ekrandéw powinny by¢ magazynowane i przechowywane wg zalecen ich producenta.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Ogélne zasady wykonania robét
Ogodlne zasady wykonania robét podano w OST D-M—00.00.00 "Wymagania ogdlne".
5.2 Zasady wykonywania robot

Sposéb wykonania robot powinien byé zgodny z Dokumentacja Projektowg i SST.

Podstawowe czynnosci przy wykonywaniu robot obejmuja:

—  roboty przygotowawcze,

- montaz stupéw ekrandw na uprzednio wykonanych fundamentach,

- montaz podwalin,

- montaz paneli ekranéw.

Przed przystgpieniem do robét Wykonawca przygotuje projekt ekrandw akustycznych spetniajgcy wymagania
Dokumentacji Projektowej i niniejszej SST. Projekt musi zosta¢ pozytywnie zatwierdzony przez Inzyniera.

5.3 Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do robét nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej lub wskazan Inzyniera:
- ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robot,
—  okresli¢ kolejnos¢, sposadb i termin wykonania robot.

5.4 Montaz ekranu

Kolejnos¢ montazu jest nastepujgca:

1) stupy ekranéw mocowa¢ za pomocg kotew wg rozwigzania producenta ekranéw. Blachy systemowe podstawy
stupa powinny by¢ osadzone 35 mm ponizej poziomu chodnika, nalezy ustawi¢ stupki i wyregulowac je
wysokosciowo, ewentualnie stosujac kliny wyréwnawcze, przyspawac stupki do blach z kotwami,

2)  uzupelni¢ powtoki antykorozyjne uszkodzone w trakcie spawania,

3) nawierzchnie cienkowarstwowg na chodniku wykonaé po stwardnieniu zaprawy niskoskurczowej.

Po montazu stupéw ekranéw nalezy zinwentaryzowa¢ ich rozstaw iskorygowa¢ dtugos¢ poprzeczek
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usztywniajgcych. Pomiedzy poprzeczkami i panelami akustycznymi nalezy zastosowa¢ uszczelnienie materiatami
trwale plastycznymi.

Wszystkie stalowe elementy nalezy zabezpieczy¢ poprzez ocynkowanie i pomalowanie farbami epoksydowo-
poliuretanowymi zgodnie z SST.

5.5 Zabezpieczenie antykorozyjne

5.,5.1 Ocynkowanie ogniowe

Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania ogniowego elementéw stalowych zgodnie z wymogami normy
PN-EN I1SO 1461:2000, powinno zosta¢ wykonane w Wytworni. Na placu budowy, przed przystgpieniem do
spawania nalezy usung¢ powtoke cynku z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich elementéw nalezy w
miejscu spawow uzupetni¢ ubytki ochrony antykorozyjnej przez reczne natozenie kilku warstw farby cynkowej, az do
uzyskania o 30 um wiecej niz grubos¢ pierwotnej powtoki. Nalezy rowniez uzupetni¢ ubytki powtoki cynkowej
powstate w czasie transportu i montazu, zgodnie z zaleceniami Inzyniera.

Jezeli dokumentacja projektowa tak podaje, elementy balustrady nalezy dodatkowo uszczelni¢ farbami. Powtoki
cynkowe zanurzeniowe nie wymagajg uszczelniania, powinny by¢ jednak stosowane specjalne systemy malarskie,
ktére majg dobrg przyczepnosé do tego typu powierzchni (wg tablicy 4).

5.5.2  Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo do naktadania farb

Miejsca uszkodzen powtok metalowych nalezy zabezpieczac¢ farbami, ktore sg zawiesing zmikronizowanego cynku w

zywicy weglowodorowej (powyzej 99,5% wagowo cynku w suchej powtoce).

Zapewnienie trwatosci powtok malarskich na powierzchniach ocynkowanych ogniowo mozna uzyskac:

1) malujgc powierzchnie w wytwérni po usunieciu zanieczyszczen powstatych w czasie jej wytwarzania, nanoszac
wtedy warstwe gruntu natychmiast po ocynkowaniu, grubosci powtoki 50+80 um,

2) dokfadnie przygotowujgc powierzchnie cynku przed malowaniem i nanoszac powifoki malarskie na czystg
uszorstniong powierzchnig.

Przygotowanie powierzchni cynku przed malowaniem moze by¢ wykonane przez:

1) mycie wodg pod cisnieniem (max. 10 MPa, ewentualnie z dodatkiem NaOH lub amoniaku do lekko alkalicznej
wartosci pH i sptukiwanie wodg),

2) mycie rozpuszczalnikami organicznymi,

3) delikatne omiatanie powierzchni cynku strumieniem odpowiednio wyselekcjonowanego $cierniwa,

4) zastosowanie cienkiej, dobranej przez producenta farb powtoki wigzgce;j.

Jezeli producent farb, ani SST nie przewidujg inaczej, jako metode przygotowania powierzchni zaleca sie metode

umycia powierzchni wodg pod cisnieniem i delikatne omiecenie Scierniwem 0,4 + 0,6 mm z przewagg drobnych

frakcji pod katem nie wiekszym niz 60°C. Nalezy zwraca¢ uwage, aby nie uszkodzi¢ przy tym powtoki cynkowe;.

Poniewaz na przygotowanej w ten sposob powierzchni tworzg sige szybko tlenki cynku, nalezy przeprowadzaé te

prace w dobrych warunkach pogodowych (temperatura powyzej 10°C i wilgotnosci ponizej 70%) i mozliwie szybko

(koniecznie tego samego dnia) nanosi¢ powtoki malarskie.

5.5.3  Warunki nakfadania farb

Podczas schnigcia i utwardzania powtok malarskich nalezy zapewni¢ warunki otoczenia zgodnie z kartami
technicznymi produktu.
Podczas wykonywania kazdej kolejnej powtoki konieczne jest:
1) przestrzeganie czasu natozenia kolejnej powtoki zgodnie z zaleceniami producenta farb,
2) sprawdzenie czy poprzednia powtoka w procesach migdzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i ewentualne

usuniecie zabrudzenia.
Jezeli przerwa w nanoszeniu powtok byta diuzsza niz zalecana w karcie technicznej danej farby lub dtuzsza niz 1
miesigc dla powtok epoksydowych (jesli producent nie zaleca inaczej), powierzchnie przed naktadaniem kolejnej
warstwy nalezy uszorstni¢ poprzez omiecenie drobnym scierniwem (frakcji 0,4+0,8 mm z przewagg frakcji drobnej;
kat czyszczenia nie wiekszy niz 60°). Nie dopuszcza sie uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi
zagrazajgcymi $srodowisku (np. rozpuszczalnikami zawierajgcymi weglowodory aromatyczne).
Jesli dokumentacja projektowa, ani SST nie podajg inaczej, w wytwdrni powinny zosta¢ naniesione wszystkie
powtoki zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjgtkiem powloki ostatniej, ktdrej naniesienie jest przeniesione na
budowe. Wykonawca powinien zaopatrzy¢ sie w dostateczng ilos¢ farby nawierzchniowej, aby z tej samej szarzy
farby mozna byto dokonywaé poprawek na budowie.
Naktadanie kolejnych powtok farb powinno by¢ wykonane w sposdb podany w dalszym ciggu.
Warstwe gruntujgcg nalezy nakfada¢ na odpowiednio przygotowang ocynkowang powierzchnie - sucha, pozbawiong
produktow korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zaleca sie naktada¢ farbe natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym.
Spoiny i krawedzie powinny by¢ doktadnie pokryte farbg gruntujgcg, a przy krawedziach, przeznaczonych do
pozniejszego spawania nalezy pozostawi¢ nie pomalowane pasy szerokosci 50 mm. Pasy te powinny w czasie
transportu by¢ chronione przy zastosowaniu:

— spawalnego primera, ktéry zapewni tymczasowg ochrone na okres przynajmniej 12 miesiecy; srodek ten

powinien by¢ kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lub

—  primera natryskiwanego (grubos$¢ warstwy okoto 20 mikrometréw, usuwanego przed spawaniem),
—  papieru.

Drugg warstwe (miedzywarstwe) mozna naktadac¢ po uptywie czasu zalecanego przez producenta, w zaleznosci od
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temperatury otoczenia, wilgotnosci powietrza i rodzaju farby ( zwykle w temp. 20°C wynosi on 2 godz.). Przed

utozeniem drugiej warstwy farby nalezy przeprowadzi¢ ewentualne, zalecane przez producenta farb przygotowanie

powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcji i ewentualnie zszorstkowanie mechaniczne. Powierzchnia

powinna by¢ sucha, pozbawiona ttuszczu, kurzu i soli. Farbe nalezy naktada¢ natryskiem bezpowietrznym.

Temperatura farby w trakcie naktadania powinna wynosi¢ co najmniej 15°C. Warstwe nawierzchniowg mozna

naktadac po uptywie czasu podanego przez producenta systemu ( w temp. 20°C wynosi on zwykle 8 godz.).

Po przetransportowaniu konstrukcji, roztadowaniu i zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte miedzywarstwa

powinny zosta¢ umyte i pokryte warstwg nawierzchniowg. Jezeli uptynat dopuszczalny, przez producenta farb, okres

miedzy natozeniem miedzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, miedzywarstwe nalezy podda¢ obrébce zaleconej

przez producenta systemu malowania.

Przed naniesieniem warstwy nawierzchniowej Inzynier powinien odebra¢ wczesniej utozone warstwy i zlecié

ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i ztgcza nalezy uzupetni¢ tym samym, jak w

wytworni, systemem powlokowym. Warunki aplikacji, jak i sezonowanie farb muszg byé zgodne z wymaganiami

producenta.

Jesli miedzywarstwa nie wymaga naprawy, powierzchnie nalezy przygotowaé do naktadania warstwy

nawierzchniowej w sposob nastepujacy:

— cafg powierzchnie nalezy umy¢ wodg, aby usung¢ zabrudzenia, zatluszczenia i zanieczyszczenia jonowe
(najlepiej ciepta woda z dodatkiem biodegradowalnego detergentu, a nastepnie sptuka¢ czystg woda),

— przygotowaC powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie farb (uszorstnienie
powierzchni, itd.).

Warstwe nawierzchniowg nalezy naktadac¢ na suchg powierzchnig, pozbawiong zanieczyszczen, wolng od ttuszczu i

kurzu. Zaleca sie stosowanie natrysku bezpowietrznego. Czas schniecia farby w temp. 20°C wynosi okoto 3 — 8

godz., czas petnego utwardzenia powtoki 7 dni.

Na budowie malowanie nalezy zakonczy¢ na godzine (w temp. 20°C) przed zachodem stonca. Umozliwi to

wyschnigcie powtoki przed osadzeniem sie wieczornej rosy. Powtoka, w okreslonym przez producenta okresie

utwardzania, musi by¢ zabezpieczona przed nadmierng wilgocia.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1 Ogodlne zasady kontroli jakosci robot
Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdéine”, pkt 6.
6.2 Badania przed przystgpieniem do robot

Przed przystapieniem do robét Wykonawca powinien:

- uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajgce wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania
(certyfikaty zgodnosci, deklaracje zgodnosci, aprobaty techniczne, ew. badania materiatéw wykonane przez
dostawcow itp.), potwierdzajgce zgodnosé materiatéw z wymaganiami pktu 2 niniejszej specyfikaciji,

—  ew. wykona¢ wtasne badania wtasciwosci materiatow przeznaczonych do wykonania robot, okreslone w pkcie 2
lub przez Inzyniera,

—  sprawdzi¢ cechy zewnetrzne elementéw balustrady (sprawdzenie wyglagdu zewnetrznego elementéw balustrady
nalezy przeprowadzi¢ na podstawie ogledzin przez ocene uszkodzen na powierzchni poszczegdinych
elementow oraz kompletnos$ci balustrady).

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji.

6.3 Kontrola materiatow

6.3.1  Kontrola konstrukcji stalowej ekranow
Materiaty nalezy sprawdza¢ na podstawie atestow producenta, potwierdzajgcych ich zgodno$¢ z wymaganiami SST.
6.3.2  Kontrola paneli ekranéw akustycznych

Przed przystgpieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej dostawie deklaracje
zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polskg Normg lub aprobatg techniczng. Materialy, na podstawie
powyzszych dokumentéw, powinny spetnia¢ wymagania podane w pkcie 2 niniejszej SST. Materialy nie spetniajace
wymogow nalezy wyeliminowaé. Przed wbudowaniem materiatu Wykonawca musi przedstawi¢ Inzynierowi karty
techniczne poszczegdlnych materiatow.

6.3.3 Kontrola materiatéw malarskich

Przed przystgpieniem do wbudowywania materiatu, Wykonawca przedstawi przy kazdej dostawie deklaracje
zgodnosci lub certyfikat zgodnosci materiatu z Polskg Normg lub aprobatg techniczng. Materialy, na podstawie
powyzszych dokumentdéw, powinny spetnia¢ wymagania podane w pkcie 2 niniejszej SST. Materiaty nie spetniajace
wymogow nalezy wyeliminowaé. Przed wbudowaniem materiatu Wykonawca musi przedstawi¢ Inzynierowi karty
techniczne poszczegdlnych materiatow. Przed rozpoczeciem malowania nalezy doswiadczalnie ustali¢ parametry
malowania. Wykonawca powinien przeprowadzi¢ probne malowanie powierzchni za pomoca wybranego systemu
farb i przedstawi¢ Inzynierowi do akceptacji. Wykonawca ma obowigzek kontrolowa¢ lepkosé materiatu malarskiego
kazdego pojemnika.
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6.4 Kontrola montazu ekranow

Jezeli dokumentacja projektowa nie podaje inaczej, dopuszczalne odchytki montazu stupdéw wynoszg:

— odchylenie stupa od pionu + 0,5% ,

— odchytka w odlegtosci ustawienia stupa od krawedzi jezdni = 0,5 cm,

— odchytka od prostoliniowosci wykonanego ekranu 0,5%.

Nalezy skontrolowac styk podstawy stupa z powierzchnig betonu fundamentu - powinien by¢ szczelny, a zaprawa
niskoskurczowa tak uformowana, aby odptyw wody byt na zewnatrz.

7. OBMIAR ROBOT

7.1 Ogélne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru robét podano w OST D-M-00.00.00 "Wymagania ogolne".
8. ODBIOR ROBOT

8.1 Ogéblne zasady odbioru robét

Ogolne zasady odbioru robét podano w OST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne".

Inzynier oceni wyniki badan i pomiaréw przedtozone przez Wykonawce zgodnie z pkt 6 niniejszej Specyfikacji. W
przypadku stwierdzenia usterek Inzynier ustali zakres robét poprawkowych do wykonania, a Wykonawca wykona je
na koszt wtasny w ustalonym terminie.

8.2 Odbidér czesciowy

Odbiorowi czesciowemu podlegaja:
— dostarczone na budowe elementy ekranu,
— ochrona antykorozyjna,
— zamocowanie ekranu.

8.3 Odbidr ostateczny

Odbiorowi ostatecznemu podlega prawidtowos¢ montazu stupéw, podwalin i paneli oraz uzupetnienie powtoki
antykorozyjnej.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1 Ogélne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

Ogolne ustalenia dotyczace ptatnosci podano w OST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne".
9.2 Kwota ryczattowa

Ptatno$¢ nalezy przyjmowac zgodnie z oceng jakosci robdt w oparciu o wyniki pomiaréw i badan laboratoryjnych.

Kwota ryczattowa uwzglednia:
—  koszt zapewnienia niezbednych czynnikow produkcji;
—  projekt wykonawczy ekrandw akustycznych wraz z projektem technologicznym montazu;
— wytworzenie konstrukcji stalowej ekrandéw z zabezpieczeniem antykorozyjnym przez metalizacje;
— montaz ekrandw zgodny z geometrig obiektu z wykonaniem podlewek;
— doszczelnienie powtoki antykorozyjnej;
— malowanie elementéw stalowych ekranu;
— montaz podwalin i paneli,
—  przeprowadzenie pomiaréw i badan wymaganych w niniejszej SST;
— oczyszczenie terenu robét.

UWAGA: W kwocie ryczattowej nalezy uwzgledni¢ kompletne zabezpieczenie antykorozyjne w wytwoérni i na
budowie (metalizacja+malowanie) oraz naprawe powtok malarskich po montazu ekranu.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

PN-66/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwykiej jakosci ogélnego stosowania. Gatunki.

PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody otulone do spawania stali niskoweglowych i stali o podwyzszonej
wytrzymatosci.

PN-81/H-84023 Stal okre$lonego zastosowania. Gatunki.

BN-89/1076-02 Ochrona przed korozjg. Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na konstrukcjach
stalowych, staliwnych i zeliwnych. Wymagania i badania.

PN-EN 1917:2004 Studzienki wlazowe i niewtazowe z betonu niezbrojonego, z betonu zbrojonego widknem

stalowym i zelbetowe
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