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M.19.01.04. BALUSTRADY 

 
1. Wstęp 
1.1. Przedmiot ST 
Przedmiotem niniejszych ST są wymagania szczegółowe dotyczące wykonania i odbioru robót związanych 
z wbudowaniem balustrad na obiekcie mostowym. 
 
1.2. Zakres stosowania ST 
Specyfikacje Techniczne są stosowane jako Dokument Przetargowy i Kontraktowy przy zlecaniu i realizacji 
Robót wymienionych w pkt.1.1. 
 
1.3. Zakres Robót objętych ST 
Roboty, których dotyczą ST obejmują wszystkie czynności umożliwiające i mające na celu: 

 wykonanie nowych balustrad stalowych wg Dokumentacji Projektowej; 

 wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego balustrad wg Dokumentacji Projektowej. 
 

1.4. Określenia podstawowe 
Określenia podane w niniejszych ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi normami oraz z 
określeniami podanymi w ST D-M.00.00.00 . " Wymagania Ogólne ". 
Balustrada - urządzenie bezpieczeństwa ruchu pieszych montowane na krawędzi chodnika. Wysokość 
pochwytu wynosi 1,20m ponad nawierzchnię. 
 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące Robót. 
Wykonawca Robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z Dokumentacją 
Projektową, ST i poleceniami Inżyniera. Ogólne wymagania dotyczące Robót podano w ST D-M.00.00.00 
" Wymagania Ogólne". 
 
2. Materiały 
Warunki ogólne stosowania materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w ST D-M.00.00.00 
„Wymagania Ogólne” pkt. 2. 
Należy stosować balustrady posiadające ważne Aprobaty Techniczne wydane przez IBDiM lub 
indywidualnie zaprojektowane dla tego zadania, dla których ich producent wydał oświadczenie o zgodności 
wyrobu z dokumentacją projektową wykonaną przez Projektanta obiektu lub przez niego zaakceptowaną. 
Oświadczenie wydane w trybie artykułu 10 Ustawy o wyrobach budowlanych z 16 kwietnia 2004 r. 
Producenta materiałów należy uzgodnić z Inżynierem. 
 
2.1. Balustrady mostowe 
Wykonanie i montaż balustrad. Balustrady z wykonane z profili stalowych ze stali S235 oraz płaskowników 
stalowych. Kolor balustrady wg Dokumentacji Projektowej. 
Wypełnienie przestrzeni pomiędzy słupkami z prętów stalowych nierdzewnych średnicy 20 mm. 
 
3. Sprzęt 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST D-M.00.00.00 . „Wymagania ogólne” pkt. 3. 
Roboty mogą być wykonane ręcznie lub mechanicznie. Roboty można wykonać przy użyciu dowolnego 
typu sprzętu zaakceptowanego przez Inżyniera. 
 
4. Transport 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 4. 
Materiały mogą być przewożone dowolnymi środkami transportu. Należy je umieścić równomiernie na całej 
powierzchni ładunkowej i zabezpieczyć przed spadaniem lub przesuwaniem oraz przed uszkodzeniami. 
 
5. Wykonanie robót 
Ogólne zasady wykonania robót podano w ST D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 5. 
Wykonawca przedstawi Inżynierowi do akceptacji Program Zapewnienia Jakości i harmonogram Robót 
uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą przebudowywane balustrady.  
Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powinna być wyższa niż +5°C. Niedopuszczalne jest spawanie 
podczas opadów atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i złączy 
spawanych. W utrudnionych warunkach atmosferycznych (wilgotność względna powietrza większa niż 
80%, mżawka, wiatry o prędkości większej niż 5 m/sek, temperatury powietrza niższe niż podane wyżej) 
należy opracować i uzgodnić specjalne środki gwarantujące otrzymanie spoin należytej jakości. 
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Powierzchnie łączonych elementów na szerokości nie mniejszej niż 15mm od rowka spoiny należy przed 
spawaniem oczyścił ze zgorzeliny, rdzy, farby, tłuszczu i innych zanieczyszczeń do czystego metalu. 
Ukosowanie brzegów elementów można wykonywać ręcznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym, 
usuwając zgorzelinę i nierówności. 
Obróbkę spoin można wykonać ręcznie szlifierką lub frezarką albo stosować inną obróbkę mechaniczną 
pod warunkiem, że miejscowe zmniejszenie grubości przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubości. 
Do wykonywania połączeń spawanych można używać wyłącznie materiałów spawalniczych mających 
zaświadczenie o jakości. 
Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutów do spawania i topników powinny być zgodne z 
wymaganiami obowiązujących norm i zaleceniami producentów. 
Stan techniczny sprzętu spawalniczego powinien zapewnić utrzymanie określonych parametrów spawania, 
przy czym wahania natężenia i napięcia prądu podczas spawania nie mogą przekraczać 10%.  
Niedopuszczalne są rysy lub pęknięcia w spoinie lub materiale w jej sąsiedztwie. 
Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mieć wtrąceń żużla, pasm żużlowych lub zaklęśnięć. 
W spoinach nie obrabianych nierówność lica spoiny nie powinna przekraczać 15% grubości spawanych 
elementów. 
Spawanie należy prowadzić zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4. 
Połączenia spawane stalowych elementów balustrady powinny spełniać wymagania normy PN-82/S-10052 
p.8.2.2.2. oraz p.8.2.3.2. 
Elektrody do spawania elementów balustrady powinny spełniać wymagania normy PN-EN ISO 2560. 
 
6. Kontrola jakości robót 
Ogólne zasady kontroli jakości Robót podano w ST D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 6. 
Sprawdzeniu podlegają prawidłowość ustawienia i zamocowania balustrad. 
Ocenie podlega ciągłość, wygląd i grubość ocynku, farby podkładowej i warstwy nawierzchniowej. 
Grubość mierzy się grubościomierzami magnetycznymi lub elektromagnetycznymi zgodnie z PN-EN ISO 
2178 i PN-EN ISO 2808.  
 
7. Obmiar Robót  
Ogólne zasady obmiaru Robót podano w ST D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 7. 
 
7.1. Jednostka obmiarowa 
Jednostką obmiarową jest 1 m (metr) przebudowanej balustrady. 
 
8. Odbiór robót 
Ogólne zasady odbioru Robót podano w ST D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 8. 
Odbiorom częściowym podlegają: 

 dostarczone na budowę elementy stalowe balustrad, 

 wykonanie wbudowania balustrad na gzymsach, 

 wykonanie przebudowy balustrad, 

 ochrona antykorozyjna. 
Odbiór końcowy powinien być zakończony spisaniem protokołu. 
 
9. Podstawa płatności 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt. 9. 
Płaci się za 1 m balustrady zmontowanej i odebranej na podstawie pomiarów, badań i oceny wizualnej 
wykonanych robót. 
 
9.1. Cena jednostkowa  
Cena jednostkowa obejmuje: 

 opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robót oraz Programu Zapewnienia Jakości, 

 wykonanie wszystkich elementów wynikających z opracowań Wykonawcy, 

 zakup i dostarczenie wszystkich niezbędnych materiałów, 

 zastosowanie materiałów pomocniczych koniecznych do prawidłowego wykonania robót lub 
wynikających z przyjętej technologii robót, 

 uporządkowanie terenu robót, wywóz odpadów na wysypisko wraz z kosztami utylizacji lub na miejsce 
przystosowane do składowania poza terenem budowy  

W cenie jednostkowej mieszczą się również ubytki i odpady. 
 
Cena jednostkowa zamontowania 1 m balustrady wraz z zakotwieniami uwzględnia: 
– przygotowanie robót i ich wyznaczenie, 
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– zapewnienie niezbędnych czynników produkcji, 
– wykonanie i dostarczenie elementów balustrady na miejsce wbudowania, 
– ustawienie, zmontowanie i wyregulowanie balustrady na obiekcie, 
– wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego, 
– wykonanie badań i pomiarów. 
 
10. Przepisy związane  
10.1. Normy 
PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. Część 1: Ogólne warunki 
techniczne dostawy  
PN-EN 10025-2:2007 Część 2: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych  
PN-EN 10025-3:2007 Część 3: Warunki techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych 
drobnoziarnistych po normalizowaniu lub walcowaniu normalizującym  
PN-EN 10025-4:2007 Część 4: Warunki techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych 
drobnoziarnistych po walcowaniu termomechanicznym  
PN-EN ISO 2560 Materiały dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do ręcznego spawania łukowego 
elektrodą metalową stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja  
PN-EN ISO 2178:1998 Powłoki niemagnetyczne na podłożu magnetycznym. Pomiar grubości powłok.- 
Metoda magnetyczna 
PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki 
PN-EN 10025 Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych 
 


