M-20.01.09 Budowa obwodnicy Maciejowej w Jeleniej Gorze - budowa potudniowej obwodnicy miasta

M-20.01.09 SCHODY SKARPOWE

1.  WSTEP

1.1 Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej Szczegotowej Specyfikacji Technicznej sa wymagania dotyczgce wykonania i odbioru
prefabrykowanych schoddéw na skarpach nasypu w zwigzku z realizacjg zadania:

~,Budowa obwodnicy Maciejowej w Jeleniej Gorze - budowa potudniowej obwodnicy miasta’.

1.2 Zakres stosowania SST

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

1.3  Zakres roboét objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg prowadzenia robdét przy budowie prefabrykowanych schodéw
skarpowych.

1.4  Okreslenia podstawowe

1.4.1  Wskaznik zageszczenia gruntu - wielko$¢ charakteryzujgca stan zageszczenia gruntu, okreslona wg wzoru:

| = Py
s =+
pds
gdzie:
Pd - gestos¢ objetosciowa szkieletu gruntu w nasypie, okreslona wg BN-77/8931-12, w gramach na centymetr
szescienny,
Pds - maksymglna gestos¢ objeto$ciowa szkieletu gruntu zageszczonego wg PN-B-04481:1988, w gramach na

centymetr szescienny.

1.4.2  Schody - konstrukcja budowlana umozliwiajgca, za pomocg stopni, komunikacyjne powigzanie réznych
poziomdow w sposéb dostosowany do warunkow ruchu pieszego.

1.4.3 Bieg - wydzielona cze$¢ schoddw sktadajgca sie co najmniej z dwoch nastepujacych po sobie stopni o
jednakowych wysokosciach i odpowiednich szerokosciach uzytkowych, stanowigcych potgczenie komunikacyjne dla
dwéch réznych poziomow.

1.4.4  Stopien - zasadniczy element schodéw, na ktérym wspiera sie stopa przy pokonywaniu réznych poziomow.

145 Balustrada - pionowa przegroda o konstrukcji i wysoko$ci zabezpieczajgcej przed upadkiem ze schodéw,
zakonczona gorng porecza.

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

1.5 Ogoblne wymagania dotyczace roboét

Wykonaweca robét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodnos¢ robét z Dokumentacjg Projektowa,
SST i poleceniami Inzyniera.
Ogodlne wymagania dotyczgce robét podano w OST D-M-00.00.00 "Wymagania ogdlne".

2. MATERIALY

2.1  Ogodlne wymagania dotyczgce materiatow

Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w OST D-M-00.00.00
»,Wymagania ogolne” pkt 2.
Materiatami stosowanymi do wykonania prefabrykowanych schodéw skarpowych wedtug zasad niniejszej SST sa:

2.2 Materiaty do wykonania schodéw

Nalezy stosowa¢ materialy zgodne z dokumentacjg projektowg i ST. Jezeli w dokumentacji projektowej, ani w SST
nie przewidziano inaczej do wykonania schodéw skarpowych mozna stosowaé materiaty, jak ponizej.

221 Stopnie prefabrykowane
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2.2.1.1 Betoni jego sktadniki

Stopnie prefabrykowane powinny by¢ wykonane z betonu klasy B30 (C25/30) wg PN-B-06250:1988.

Do wykonania betonu na stopnie powinny byé stosowane materiaty:

a) cement portlandzki CEM I niskoalkaliczny klasy co najmniej 42,5 wg PN-EN 197-1:2002,

b) kruszywo marki nie mniejszej niz symbol liczbowy klasy betonu i odpowiadajace wymaganiom PN-B-
06712:1986 dla kruszyw mineralnych,

c) woda zarobowa do betonu spetniajgca wymagania PN-EN 1008:2004,

d) ewentualnie domieszki do betonu. Dla zastosowanej domieszki Wykonawca powinien przedstawi¢ Polskg
Norme, aprobate techniczng wydang przez IBDiM lub europejskg aprobate techniczng oraz atest producenta.

Beton w stopniach powinien spetnia¢ wymagania podane w tablicy 1.

Tablica 1. Wymagania dla betonu

Lp. Wiasciwosci Jednostki | Wymagania Metody badan wedtug
1 Klasa betonu - B30 (C25/30) PN-B-06250:1988
2 Nasigkliwos¢ % <5,0 PN-B-06250:1988
3 Wodoprzepuszczalno$¢ - W6 PN-B-06250:1988
4 Mrozoodpornosé - F100 PN-B-06250:1988
5 | Scieralno$¢ na tarczy mm <35 PN-EN 14157:2005
Boehmego
2.2.1.2 Stal

Jezeli dokumentacja projektowa nie przewiduje inaczej do zbrojenia stopni mozna stosowac stal klasy A-1lIIN wg SST
M-12.01.02.

2.2.1.3 Elementy prefabrykowane stopni

Powierzchnie stopni powinny by¢ bez rys, peknie¢ i ubytkédw betonu. Krawedzie elementéw powinny by¢ réwne i
proste. Tekstura i kolor powierzchni gornej (licowej) powinny by¢ jednorodne, a struktura zwarta.

Dopuszczalne wady oraz uszkodzenia powierzchni elementéw zelbetowych nie powinny przekraczaé wartosci:

— wklestosc¢ lub wypukto$¢ powierzchni gérnej, wichrowato$é powierzchni i krawedzi: 3 mm,

— szczerby i uszkodzenia krawedzi i narozy - liczba max. 3, dtugo$¢ max. 20 mm.

Sprawdzenie wygladu zewnetrznego nalezy przeprowadzi¢ na podstawie ogledzin elementu poprzez pomiar i
policzenie uszkodzen wystepujgcych na powierzchniach i krawedziach elementu. Pomiaréw nalezy dokonywaé
zgodnie z PN-B-10021:1980.

2.2.2 Podbudowa betonowa

Podbudowa betonowa z betonu B10 (C8/10) oraz skfadniki na podbudowe powinny spetnia¢ wymagania SST M-
13.02.02.

2.2.3  Podsypka cementowo-piaskowa

Materiaty do wykonania podsypki i wypetnienia spoin miedzy elementami obrzezy:

- na podsypke nalezy stosowaé mieszanke cementu i piasku w stosunku 1:4 z piasku naturalnego spetniajgcego
wymagania dla gatunku 1 wg PN-EN 12620:2010 i cementu portlandzkiego klasy 32,5 N, odpowiadajgcego
wymaganiom PN-EN 197-1:2002,

—  woda powinna spetnia¢ wymagania PN-EN 1008:2004,

- do wypetniania spoin nalezy stosowac zaprawe cementowo-piaskowg 1:4,

- materiaty do wykonania zaprawy do uszczelniania spoin: cement klasy 32,5 N wg PN-EN 197-1:2002, piasek
wg PN-EN 13139:2003/Ac2004, woda wg PN-EN 1008:2004.

2.2.4 tawa zwirowo-cementowa lub zwirowa

Nalezy stosowa¢ mieszanke cementu i zwiru w stosunku 1:4 ze Zzwiru spetniajgcego wymagania PN-EN 12620:2010 i
cementu portlandzkiego klasy 32,5 N, odpowiadajgcego wymaganiom PN-EN 197-1:2002.
Woda powinna spetnia¢ wymagania PN-EN 1008:2004.

2.2.5 Balustrada

Balustrada powinna by¢ wykonana z rur o srednicy podanej w Dokumentacji Projektowej ze stali S235 J2, wg PN-H-
74219:1990 lub réwnowaznej wg PN-EN 10025-2:2007.

Elementy stalowe balustrad powinny by¢ zabezpieczone antykorozyjnie zgodnie z SST i dokumentacjg projektowa.
W przypadku stosowania ocynkowania oghiowego powinno ono by¢ wykonane zgodnie z PN-EN ISO 1461:2000.
Stupki balustrad (w przypadku wbetonowania) powinny by¢ ocynkowane do 5 cm ponizej poziomu zakotwienia w
betonie. Jezeli dokumentacja projektowa tak zaktada, elementy balustrad powinny by¢ dodatkowo pokryte
powltokami malarskimi. Na powierzchnie ocynkowane ogniowo nalezy stosowa¢ jeden z systemoéw podanych w
tablicy 2.
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Tablica 2. Systemy powtok malarskich na powierzchni ocynkowanej ogniowo

Nr Powtoka Powtoka Powtoka Grubos¢ catkowita
systemu gruntowa miedzywarstwowa | nawierzchniowa | suchych powtok (um)
C1 PVC PVC 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 poreczy:

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

taczna catkowita grubo$¢ zabezpieczenia antykorozyjnego 310 pm.
Kolorystyke wierzchniej warstwy z systemu ochronnego nalezy uzgodni¢ z Zamawiajgcym.

2.2.6  Fundamenty balustrady

Beton B30 (C25/30) spetniajgcy wymagania SST M-13.01.01 oraz B10 (C8/10) spetniajgcy wymagania SST M-
13.02.02.

3.  SPRZET

Roboty zwigzane z wykonaniem prefabrykowanych schodéw skarpowych wykonane beda recznie przy uzyciu
betoniarki, narzedzi brukarskich i ubijaka.

3.1 Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu
Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogodlne”, pkt 3.
3.2  Sprzet do wykonania robot

Do zageszczenia podsypki mozna stosowac:

- ubijaki o recznym prowadzeniu,

—  wibratory samobiezne,

- ptyty ubijajace,

- reczny sprzet do wykonania wykopéw pod fundamenty poreczy.

Sprzet do wykonania robot betonowych powinien odpowiada¢ wymaganiom SST M-13.01.00.

Wykonawca powinien dysponowac sprzetem do natryskowego lub recznego naktadania powtok malarskich. Do
ukfadania stopni prefabrykowanych Wykonawca powinien dysponowa¢ zurawiem o odpowiednim udzwigu.

4. TRANSPORT

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

Elementy prefabrykowane mogg by¢ transportowane po osiagnieciu przez beton 80% projektowej wytrzymatosci,
dowolnym $rodkiem transportu zaakceptowanym przez Inzyniera, w warunkach zabezpieczajgcych je przed
uszkodzeniami.

Prefabrykaty betonowe moga by¢ sktadowane na otwartej przestrzeni, na podtozu wyréwnanym i odwodnionym, z
zastosowaniem podktadek i przektadek.

Transport mieszanki betonowej do wykonania fundamentéw balustrady powinien odpowiada¢ wymaganiom SST M-
13.01.00, pkt. 4.

Transport elementéw balustrady moze odbywaé sie dowolnym sSrodkiem transportu, przy zabezpieczeniu przed
uszkodzeniem powtoki antykorozyjnej. Transport kruszyw powinien odbywacé sie z zabezpieczeniem kruszyw przed
zanieczyszczeniem, rozsegregowaniem i zmieszaniem z innymi frakcjami.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1 Ogodlne zasady wykonywania robot
Ogodlne zasady wykonywania robot podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine”, pkt 5.
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5.2  Zasady wykonywania robét

Podstawowe czynnosci przy wykonywaniu robot obejmujg:

—  roboty przygotowawcze,

- utozenie podbudowy pod schody,

- utozenie stopni prefabrykowanych,

—  wykonanie balustrady z zabezpieczeniem antykorozyjnym,
- roboty wykonczeniowe.

Roboty nalezy wykonaé zgodnie z dokumentacjg projektows.

5.3 Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do robét nalezy:
- ustali¢ materiaty niezbedne do wykonania robot,
—  okresli¢ kolejnos¢, sposoéb i termin wykonania robot.

5.4  Wykonanie koryta pod schody

Roboty nalezy rozpoczg¢ od wykonania koryta pod fawe betonowg i tawe zwirowo-cementowg pod stopien
podwalinowy. Dno koryta nalezy zagesci¢ do wskaznika zageszczenia Is > 1,0 wg Proctora. Wymiary koryta
powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowg z tolerancjg +1 cm. Réwnos¢ podtoza nalezy sprawdzac fatg 4-
metrowg — przeswit pod tatg nie powinien przekraczac¢ 1 cm.

5.5  Ulozenie fawy pod schody

tawe betonows i zwirowo-cementowg rozsciela sie na podtozu przygotowanym, jak w pkcie 5.4.

Jesli dokumentacja projektowa lub SST nie ustala inaczej to grubos¢ tawy (podsypki) powinna wynosi¢ po
zageszczeniu 10 cm, a wymagania dla materialébw na podsypke powinny by¢ zgodne z pktem 2. Dopuszczalne
odchyitki od zaprojektowanej grubosci podsypki nie powinny przekracza¢ + 1 cm.

Podsypke zwirowo-cementowo przygotowuje sie w betoniarkach, a nastepnie ukfada sie na uprzednio zwilzonym
podtozu. Beton na podbudowe betonowg nalezy dowiez¢.

5.6  Ulozenie stopni prefabrykowanych

Stopnie prefabrykowane mogg by¢ wykonane na budowie lub w wytwérni. W kazdym przypadku powinny spetnia¢
wymagania pktu 2. Stopnie nalezy uktadac na zwilzonej tawie zwirowej lekko ubijajac, zachowujgc ostroznose¢, aby
nie uszkodzi¢ ich powierzchni.

5.7  Wykonanie balustrady

5.7.1  Wymagania ogodlne

Stupki balustrady bedg mocowane w fundamentach betonowych. Wykonanie robot betonowych powinno by¢ zgodne
z SST M-13.01.00.

5.7.2  Ocynkowanie oghiowe

Zabezpieczenie antykorozyjne, w postaci ocynkowania ogniowego elementéw stalowych balustrady, powinno by¢
wykonane zgodnie z wymogami normy PN-EN ISO 1461:2000, w wytwdrni. Na placu budowy, przed przystgpieniem
do spawania nalezy usung¢ powioke 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 pokryé farbami. Powtoki
cynkowe zanurzeniowe nie wymagajg uszczelniania, powinny by¢ jednak stosowane specjalne systemy malarskie,
ktére majg dobrg przyczepnos¢ do tego typu powierzchni (wg tablicy 2).

5.7.3 Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo do naktadania farb

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

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

Zapewnienie trwato$ci powtok malarskich na powierzchniach ocynkowanych ogniowo mozna uzyskac:

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

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

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 woda),

2) mycie rozpuszczalnikami organicznymi,

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

4) zastosowanie cienkiej, dobranej przez producenta farb powtoki wigzacej.
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Jezeli producent farb, ani ST nie przewidujg inaczej, jako metode przygotowania powierzchni zaleca sie metode
umycia powierzchni wodg pod cisnieniem i delikatne omiecenie $cierniwem 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 sie szybko tlenki cynku, nalezy przeprowadzac te
prace w dobrych warunkach pogodowych (temperatura powyzej 10°C i wilgotnosci ponizej 70%) i mozliwie szybko
(koniecznie tego samego dnia) nanosi¢ powtoki malarskie.

5.7.4 Warunki naktadania farb

Podczas schniecia 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 miedzyoperacyjnych nie ulegta zabrudzeniu i ewentualne
usuniecie zabrudzenia.

Jezeli przerwa w nanoszeniu powlok byta diuzsza niz zalecana w karcie technicznej danej farby lub dluzsza niz 1

miesigc dla powtok epoksydowych (jesli producent nie zaleca inaczej), powierzchnig¢ przed naktadaniem kolejnej

warstwy nalezy uszorstni¢ poprzez omiecenie drobnym $cierniwem (frakcji 0,4+0,8 mm z przewaga frakcji drobnej;

kat czyszczenia nie wigkszy niz 60°). Nie dopuszcza sig¢ uaktywniania powierzchni substancjami chemicznymi

zagrazajgcymi srodowisku (np. rozpuszczalnikami zawierajgcymi weglowodory aromatyczne).

Jesli dokumentacja projektowa, ani ST nie podajg inaczej, w wytworni powinny zosta¢ naniesione wszystkie powtoki

zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjgtkiem powitoki ostatniej, ktérej naniesienie jest przeniesione na budowe.

Wykonawca powinien zaopatrzy¢ sie w dostateczng ilos¢ farby nawierzchniowej, aby z tej samej szarzy farby mozna

byto dokonywac¢ poprawek na budowie.

5.7.5  Nakladanie kolejnych powiok farb

Warstwe gruntujgcg nalezy nakfada¢ na odpowiednio przygotowang ocynkowang powierzchnie - sucha, pozbawiong

produktow korozji, soli, ttuszczu i kurzu. Zaleca sie nakladac¢ farbe natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym.

Spoiny i krawedzie powinny by¢ doktadnie pokryte farbg gruntujacg, a przy krawedziach, przeznaczonych do

pdzniejszego 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 (grubosé warstwy okoto 20 mikronéw), usuwanego przed spawaniem,

— papieru.

Drugg warstwe (miedzywarstwe) mozna naktadac po uptywie czasu zalecanym przez producenta, w zaleznosci od

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 balustrady, roztadowaniu i zmontowaniu powierzchnie stalowe pokryte miedzywarstwag

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

miedzy natozeniem miedzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, miedzywarstwe nalezy poddac¢ obrdbce zaleconej

przez producenta systemu malowania.

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

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

wytworni, systemem powtokowym. Warunki aplikacji, jak i sezonowanie farb musza by¢ zgodne z wymaganiami

producenta. Jesli miedzywarstwa nie wymaga naprawy powierzchnie nalezy przygotowa¢ do naktadania warstwy

nawierzchniowej w sposéb nastepujacy:

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

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

Warstwe nawierzchniowg nalezy naktadaé na suchg powierzchnie, pozbawiong zanieczyszczen, wolng od tluszczu 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 godzing (w temp. 20°C) przed zachodem stonca. Umozliwi to

wyschniecie powloki przed osadzeniem sie wieczornej rosy. Powloka, w okreslonym przez producenta okresie

utwardzania, musi by¢ zabezpieczona przed nadmierng wilgocia.

5.8  Roboty wykonczeniowe

Roboty wykonczeniowe powinny byé zgodne z dokumentacja projektowg. Do robét wykonczeniowych nalezg prace
zwigzane z dostosowaniem wykonanych robét do warunkéw budowy obiektu i roboty porzgdkowe.
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6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1  Ogolne zasady kontroli jakosci robét
Ogolne zasady kontroli jakosci rob6t podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”, pkt 6.
6.2  Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystgpieniem do robét Wykonawca powinien:

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

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

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badarn Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptaciji.

6.3  Kontrola wykonania schodow

6.3.1 Kontrola materiatow

Materiaty nalezy kontrolowac¢ na podstawie atestow i aprobat technicznych na zgodnos¢ z pktem 2 niniejszej OST.
Kontrola materiatdéw polega na sprawdzeniu ich aprobat technicznych i atestéw na zgodno$¢ z wymaganiami OST
pkt 2.

6.3.2  Sprawdzenie wykonania koryta i podsypki pod schody

Po wykonaniu koryta nalezy sprawdzi¢ spetnienie nastepujgcych wymagan:

— stopien zageszczenia podtoza gruntowego w dnie koryta nie powinien by¢é mniejszy niz 1,0 okreslony zgodnie z
pktem 1.4.1,

— wymiary koryta nie powinny rozni¢ sie od projektowanych o wiecej niz = 1 cm,

— stopien zageszczenia podsypki nie powinien by¢ mniejszy niz 1,0 okreslony zgodnie z pktem 1.4.1,

— grubos¢ podsypki nalezy wykonac¢ z tolerancjg +1 cm,

— réwnos¢ powierzchni podsypki kontrolowana fatg 3 metrowg nie moze wykazywaé najwiekszego zagtebienia pod
tatg 1 cm,

— dopuszczalne odchylenie od projektowanego spadku podsypki nie moze przekracza¢ 0,5 %.

6.3.3 Sprawdzenie utozenia stopni

Sprawdzenie utozenia stopni obejmuje:

- konstrukcje utozonych schodéw, ktéra nie powinna odbiegac od projektowanej linii o wiecej niz 0,5%,

- rzedne wierzchu stopni (mierzone dla 3 stopni w kazdym biegu), ktére nie moga rézni¢ sie od projektowanych o
wiecej niz 0,5 cm.

6.3.4  Sprawdzenie wykonania fundamentéw balustrady
Sprawdzenie wykonania fundamentéw pod balustrade powinno odpowiada¢ wymaganiom SST M-13.01.00.

6.3.5  Sprawdzenie ochrony antykorozyjnej stalowych elementéw balustrady

6.3.5.1 Sprawdzenie ocynkowania oghiowego

Wykonanie ocynkowania ogniowego elementéw stalowych balustrady nalezy sprawdzi¢ zgodnie z PN-EN ISO
1461:2000.

6.3.5.2 Kontrola malowania balustrady

Kontrola przygotowania powierzchni do malowania obejmuje:

a) wizualng ocene stanu powierzchni obejmujgcg sprawdzenie suchosci, braku zapylen i zanieczyszczen olejami i
smarami,

b) kontrole odtluszczenia przez zbadanie powierzchni zgodnie z ISO/DIS 8502-7, ktéra powinna wykazywa¢ brak
zattuszczenia,

c) badanie skutecznosci odpylenia, przez sprawdzenie stopnia zapylenia, ktéry po zbadaniu zgodnie z PN-EN ISO
8502-3:2000 powinien by¢ nie wyzszy niz 3,

d) kontrole zanieczyszczen jonowych (w przypadkach watpliwych) przez zbadanie poziomu zanieczyszczen
jonowych, zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002, ktéry powinien wynosi¢ ponizej 15 mS/m.

Kontrola naktadania powtok malarskich winna przebiega¢ pod kgtem sprawnosci uzytego sprzetu i techniki

naktadania materiatu malarskiego oraz przestrzegania zalecen dotyczgcych warunkéw pogodowych i

zabezpieczenia $wiezo wykonanych powlok oraz przestrzegania czasu schniecia i aklimatyzacji powtok.

Rozpoczynajac nanoszenie powtok, a takze przy wszystkich zmianach sprzetu i materiatow nalezy na biezaco

kontrolowa¢ grubos$¢ naktadanej warstwy mierzac jej grubos¢ na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN

ISO 2808:2000 metoda 7B. Nalezy kontrolowaé tzw. wyrabianie, czyli pogrubienie powtoki wykonywane po

wyschnieciu naniesionej powtoki na krawedziach, szczelinach, spoinach. Do ,wyrabiania” nalezy stosowa¢ farbe w

innym kolorze niz kolor danej powtoki.
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Przy sprawdzeniu jako$ci wykonanej powtoki:

a) Wykonawca wykaze, ze poszczegodlne powloki malarskie zostaty wykonane zgodnie z przedmiotowymi normami,
dokumentacjg projektowg i ST: po zagruntowaniu, po wykonaniu miedzywarstwy, przed wysytkg z warsztatu oraz
po wykonaniu warstwy nawierzchniowej,

b) jako$¢ powtok malarskich przeprowadza sie kontrolujgc: wyglad zewnetrzny powtoki (ocene niedomalowan,
zaciekdw, wtrgcen, zmarszczen, cofania si¢ wymalowania, kraterowania igtowego, kraterowania z pekajgcymi
pecherzami, spekan, skorki pomaranczowej, suchego natrysku, podnoszenia, zgodnosci koloru
z projektowanym), grubosé powtok, przyczepno$¢ powtok oraz twardos¢ powtoki.

Ocene poszczegodlnych czynnikdw jakosci powtoki wykonuje sie nastepujgco:

a) Wyglad zewnetrzny powtoki
Ocene wygladu dokonuje sie nieuzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucznym o mocy 100 W z
odlegtosci 0,5 = 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji przyjmuje sie obszar w ksztatcie kwadratu o boku
10 cm, dobrze widoczny z odlegtosci 0,5 + 1,0 m. Nalezy przyja¢ 5 miejsc obserwacji. Powtoki posrednie nie
powinny wykazywaé¢ wad niedopuszczalnych, tzn.:

— grubych zaciekéw w formie firanek z wystepujgcymi na nich specherzeniami powtoki,

— grubych zaciekoéw konczacych sie kroplami farby,

— skérki pomaranczowej i kraterow wynikajgcych z podnoszenia sig pokrycia,

— kraterow przebijajgcych powtoke do podtoza,

— duzych specherzen,

— zmarszczen, spekan wgtebnych,

— spekan deseniowych.

Wystgpienie choc¢by jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powtoke na danym fragmencie powierzchni.

Dla powtoki nawierzchniowej wymagana jest klasa Il wygladu powfoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz
klasa Il na maksymalnie 30% miejsc obserwacji (wg tablicy 3).

Tablica 3. Klasy jakosci powtok malarskich

Wady powtoki Klasa Il Klasa lll
Zmiana koloru i Kolor zgodny z kartg koloréw; nieznaczna Kolor zgodny z kartg koloréw;
odcienia zmiana odcienia na zaciekach nieznaczne réznice w odcieniu
Zanieczyszczenia Pojedyncze zanieczyszczenia wmalowane Zanieczyszczenia w formie
mechaniczne w powioke lub osadzone w warstwie pojedynczych zgrupowan, ktérych
nawierzchniowej powierzchnia nie przekracza 1 cm?
Zacieki Nieznaczne zacieki uwidaczniajgce sie Mate, ptaskie, niekoriczace sie kroplami
jedynie zmiang odcienia powtoki farby
Uktucia igta, kratery Pojedyncze ukitucia igtg Dos¢ liczne uktucia igta, pojedyncze
kratery
Zmarszczenia, Bardzo nieznaczne drobne zmarszczenia, Drobne zmarszczenia, nieznaczna
specherzenia, skérka niedopuszczalne spekania, skorka skorka pomaranczo-wa,
pomaranczowa, pomarahnczo-wa i specherzenia niedopuszczalne spekania i
spekania specherzenia
powierzchniowe

b) Grubosé powtoki
Pomiar nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z PN-EN ISO 2808:2008. Wyniki pomiaréw przy prawidtowej grubosci
zestawu powinny spetnia¢ wymaog, aby 90% wynikéw pomiaréw wykazywato nie nizszg od wartosci nominalnej, a
najwyzej 10% pomiaréw moze mie¢ wartos¢ co najmniej 0,9 warto$ci nominalnej. Maksymalna grubo$¢ nie moze
by¢ wigksza od dwukrotnej grubosci nominalnej, lecz nie wieksza niz 600 um. Liczbe punktow pomiarowych
nalezy okresli¢ zgodnie z PN-EN 1SO 2808:2008.

c) Przyczepnos¢ powtoki
Przyczepnos¢ powtok badana metodg odrywowg (pull-off) wg PN-EN ISSO 4624:2004 powinna wynosi¢ nie
mniej niz 5 MPa. Po dokonaniu pomiaru kazdg z wymienionych metod, nalezy uzupetni¢ zniszczong powtoke
malarskg tym samym systemem lakierowym, ktory stosowano uprzednio przy malowaniu. Nalezy przyjg¢ 5
punktéw pomiarowych.

d) Twardos¢é powtoki
Twardos$¢ powtoki badana wg PN-ISO 15184 powinna >1H.

6.3.5.3 Kontrola montazu balustrady

Dopuszczalne odchytki montazu balustrad wynosza:

odchylenie stupka od pionu + 0,5%,

odchytka w odlegtosci ustawienia stupka od krawedzi schoddéw + 0,5 cm,
odchytka od prostoliniowo$ci wykonanej balustrady 0,5%.

7. OBMIAR ROBOT

Ogodlne zasady obmiaru robét podano w OST D-M-00.00.00.

8. ODBIOR ROBOT
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8.1  Ogodlne zasady odbioru robét

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

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie

pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg punktu 6 daty wyniki pozytywne.

8.2  Odbior robét zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Odbiorowi robét zanikajgcych i ulegajacych zakryciu podlegaja:

— réwnos¢ i stopien zageszczenia podtoza gruntowego,

— ulozenie tawy zwirowej,

— wykonanie fundamentéw balustrady.
Odbidr robdt powinien by¢ zgodny z wymaganiami OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” oraz niniejszej SST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogdlne wymagania dotyczgce ptatnosci podano w OST D-M-00.00.00.
Ptatno$¢ nalezy przyjmowac zgodnie z obmiarem i oceng jakosci robét w oparciu o wyniki pomiaréw i badan

laboratoryjnych.

Kwota ryczattowa uwzglednia:

koszt zapewnienia niezbednych czynnikéw produkcji — zakup materiatéw, transport itp ;

- prace pomiarowe;

- wykonanie robot ziemnych;
- wykonanie i rozbidrke urzgdzen pomocniczych;

- wykonanie tawy zwirowej;

- montaz prefabrykowanych stopni;

- wykonanie i montaz poreczy;

- wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego poreczy;

- wykonanie wymaganych pomiarow i badan;

- uporzgdkowanie terenu robét z usunieciem nadmiaru gruntu i odpadéw poza pas drogowy.

Kwota ryczattowa w konstrukcji przepon uwzglednia:
koszt zapewnienia niezbednych czynnikéw produkcji — zakup materiatéw, transport itp ;

- prace pomiarowe;

- wykonanie przepon betonowych schodéw: deskowanie i betonowanie z pielegnacjg betonu;
- wykonanie wymaganych pomiaréw i badan;
- uporzgdkowanie terenu robét z usunieciem nadmiaru gruntu i odpadéw poza pas drogowy.

Kwota ryczattowa wykonania podbudowy uwzglednia:
- koszt zapewnienia niezbednych czynnikdw produkcji — zakup materiatow, transport itp ;

—  prace pomiarowe;

- wykonanie podbudowy z pielegnacjg betonu;
- wykonanie wymaganych pomiaréw i badan;
- uporzgdkowanie terenu robét z usunieciem nadmiaru gruntu i odpadéw poza pas drogowy.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Normy

BN-77/8931-12
PN-B-04481:1988
PN-B-06250:1988

PN-EN 13139:2003/Ac2004
PN-EN 197-1:2002

PN-B-06712:1986
PN-EN 1008:2004

PN-EN 14157:2005
PN-B-10021:1980
PN-EN 12260:2010
PN-B-11111:1996

PN-H-74219:1980
PN-EN 10025-2:2007

ISO/DIS 8502-7

Oznaczanie wskaznika zageszczania gruntu

Grunty budowlane. Badanie probek gruntu

Beton zwykty

Kruszywa do zapraw

Cement. Czes$¢ 1: Sktad, wymagania i kryteria zgodnosci dotyczace cementu
powszechnego uzytku

Kruszywa mineralne do betonu

Woda zarobowa do betonéw. Specyfikacja pobierania prébek, badanie i ocena
przydatnosci wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z procesow
produkcji betonu

Kamien naturalny. Oznaczanie odpornosci na $cieranie

Prefabrykaty budowlane z betonu. Metody pomiaru cech geometrycznych
Kruszywa do betonu

Kruszywa mineralne. Kruszywo naturaine do nawierzchni drogowych. Zwir i
mieszanka

Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco ogolnego stosowania

Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes$¢ 2: Warunki
techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych

Przygotowanie podtozy stalowych przed nakladaniem farb i podobnych
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PN-EN ISO 1461:2000

PN-EN ISO 2808:2008
PN-EN ISO 8502-3:2000

PN-EN ISO 8502-9:2002

PN-EN 1SO 4624:2004
PN-ISO 15184:2001

produktéow. Badania stuzace do oceny czystosci powierzchni. Cze$¢ 7: Mozliwe do
stosowania w warunkach terenowych analityczne metody oznaczania olejow i
smaréw

Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodga zanurzeniowg (cynkowanie
jednostkowe). Wymagania i badania

Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powtoki

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Ocena pozostatosci
kurzu na powierzchniach stalowych przygotowanych do malowania (metoda z
tasma samoprzylepng)

Przygotowanie podiozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéow. Badania stuzgce do oceny czystosci powierzchni. Czes¢ 9: Terenowa
metoda konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych w wodzie

Farby i lakiery. Préba odrywania do oceny przyczepnosci

Farby i lakiery. Sprawdzenie twardo$ci metodg otdéwkowag
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