SPECYFIKACJE TECHNICZNE
WYKONANIA | ODBIORU ROBOT BUDOWLANYCH

M.19.01.04. BALUSTRADY

1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszych ST sg wymagania szczegétowe dotyczgce wykonania i odbioru robot zwigzanych
z whudowaniem balustrad na obiekcie mostowym.

1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacje Techniczne sg stosowane jako Dokument Przetargowy i Kontraktowy przy zlecaniu i realizacji
Robdét wymienionych w pkt.1.1.

1.3. Zakres Robét objetych ST

Roboty, ktérych dotyczg ST obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majgce na celu:
¢ wykonanie nowych balustrad stalowych wg Dokumentacji Projektowej;

e wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego balustrad wg Dokumentacji Projektowe;j.

1.4. Okreslenia podstawowe

Okreslenia podane w niniejszych ST sg zgodne z obowigzujgcymi odpowiednimi normami oraz z
okresleniami podanymi w ST D-M.00.00.00 . " Wymagania Ogdlne ".

Balustrada - urzadzenie bezpieczehstwa ruchu pieszych montowane na krawedzi chodnika. Wysoko$¢
pochwytu wynosi 1,20m ponad nawierzchnie.

1.5. Ogdélne wymagania dotyczace Robot.

Wykonawca Robdét jest odpowiedzialny za jakos¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z Dokumentacjg
Projektowg, ST i poleceniami Inzyniera. Ogoélne wymagania dotyczgce Robo6t podano w ST D-M.00.00.00
" Wymagania Ogolne".

2. Materiaty

Warunki ogolne stosowania materiatéw, ich pozyskiwania i sktadowania podano w ST D-M.00.00.00
~Wymagania Ogolne” pkt. 2.

Nalezy stosowacC balustrady posiadajgce wazne Aprobaty Techniczne wydane przez IBDIM lub
indywidualnie zaprojektowane dla tego zadania, dla ktérych ich producent wydat oswiadczenie o zgodnosci
wyrobu z dokumentacjg projektowg wykonang przez Projektanta obiektu lub przez niego zaakceptowans.
Oswiadczenie wydane w trybie artykutu 10 Ustawy o wyrobach budowlanych z 16 kwietnia 2004 r.
Producenta materiatow nalezy uzgodni¢ z Inzynierem.

2.1. Balustrady mostowe

Wykonanie i montaz balustrad. Balustrady z wykonane z profili stalowych ze stali S235 oraz ptaskownikéw
stalowych. Kolor balustrady wg Dokumentacji Projektowe;.

Wypetnienie przestrzeni pomiedzy stupkami z pretéw stalowych nierdzewnych srednicy 20 mm.

3. Sprzet

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-M.00.00.00 . ,Wymagania ogélne” pkt. 3.

Roboty moga by¢ wykonane recznie lub mechanicznie. Roboty mozna wykona¢ przy uzyciu dowolnego
typu sprzetu zaakceptowanego przez Inzyniera.

4. Transport

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 4.
Materiaty moga by¢ przewozone dowolnymi srodkami transportu. Nalezy je umiesci¢ réwnomiernie na catej
powierzchni tadunkowej i zabezpieczy¢ przed spadaniem lub przesuwaniem oraz przed uszkodzeniami.

5. Wykonanie robét

Ogodlne zasady wykonania robét podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 5.

Wykonaweca przedstawi Inzynierowi do akceptacji Program Zapewnienia Jakoéci i harmonogram Robdt
uwzgledniajgcy wszystkie warunki, w jakich bedg przebudowywane balustrady.

Temperatura otoczenia przy spawaniu stali powinna by¢ wyzsza niz +5°C. Niedopuszczalne jest spawanie
podczas opaddéw atmosferycznych przy nie zabezpieczeniu przed nimi stanowisk roboczych i zigczy
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 uzgodni¢ specjalne srodki gwarantujgce otrzymanie spoin nalezytej jakosci.
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Powierzchnie tgczonych elementow na szerokos$ci nie mniejszej niz 15mm od rowka spoiny nalezy przed
spawaniem oczyscit ze zgorzeliny, rdzy, farby, ttuszczu i innych zanieczyszczen do czystego metalu.
Ukosowanie brzegow elementéw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym,
usuwajgc zgorzeline i nierébwnosci.

Obrébke spoin mozna wykonac recznie szlifierkg lub frezarkg albo stosowac inng obrébke mechaniczng
pod warunkiem, ze miejscowe zmniejszenie grubosci przekroju elementu nie przekroczy 3% tej grubosci.
Do wykonywania potgczen spawanych mozna uzywaé wytgcznie materiatdbw spawalniczych majacych
zaswiadczenie o jako$ci.

Opakowanie, przechowywanie i transport elektrod, drutéw do spawania i topnikéw powinny byé zgodne z
wymaganiami obowigzujgcych norm i zaleceniami producentéw.

Stan techniczny sprzetu spawalniczego powinien zapewni¢ utrzymanie okreslonych parametrow spawania,
przy czym wahania natezenia i napiecia prgdu podczas spawania nie mogg przekraczac¢ 10%.
Niedopuszczalne sa rysy lub pekniecia w spoinie lub materiale w jej sgsiedztwie.

Obrabiane widoczne powierzchnie spoiny nie powinny mie¢ wirgcen zuzla, pasm zuzlowych lub zaklesniec.
W spoinach nie obrabianych nieréwnosc lica spoiny nie powinna przekracza¢ 15% grubosci spawanych
elementow.

Spawanie nalezy prowadzi¢ zgodnie z wymaganiami PN-89/S-10050 pkt. 2.4.4.4.

Potgczenia spawane stalowych elementéw balustrady powinny spetnia¢ wymagania normy PN-82/S-10052
p.8.2.2.2. oraz p.8.2.3.2.

Elektrody do spawania elementéw balustrady powinny spetnia¢ wymagania normy PN-EN ISO 2560.

6. Kontrola jakosci robot

Ogolne zasady kontroli jakosci Robét podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 6.
Sprawdzeniu podlegajg prawidlowos¢ ustawienia i zamocowania balustrad.

Ocenie podlega ciggtosé, wyglad i grubosé ocynku, farby podktadowej i warstwy nawierzchniowe;j.
Grubos$¢ mierzy sie grubos$ciomierzami magnetycznymi lub elektromagnetycznymi zgodnie z PN-EN ISO
2178 i PN-EN ISO 2808.

7. Obmiar Robot
Ogolne zasady obmiaru Rob6t podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 7.

7.1. Jednostka obmiarowa
Jednostkg obmiarowg jest 1 m (metr) przebudowanej balustrady.

8. Odbidr robét

Ogodlne zasady odbioru Robdét podano w ST D-M.00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt. 8.
Odbiorom czes$ciowym podlegaja:

e dostarczone na budowe elementy stalowe balustrad,

¢ wykonanie wbudowania balustrad na gzymsach,

e wykonanie przebudowy balustrad,

e ochrona antykorozyjna.

Odbidr koncowy powinien by¢ zakonczony spisaniem protokotu.

9. Podstawa ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogdlne" pkt. 9.
Ptaci sie za 1 m balustrady zmontowanej i odebranej na podstawie pomiaréw, badan i oceny wizualnej
wykonanych robét.

9.1. Cenajednostkowa

Cena jednostkowa obejmuje:

e opracowanie Projektu Technologii i Organizacji Robét oraz Programu Zapewnienia Jakosci,

¢ wykonanie wszystkich elementéw wynikajgcych z opracowan Wykonawcy,

e zakup i dostarczenie wszystkich niezbednych materiatow,

e zastosowanie materiatbw pomocniczych koniecznych do prawidiowego wykonania robdt Iub
wynikajgcych z przyjetej technologii robot,

e uporzgdkowanie terenu robot, wywédz odpaddw na wysypisko wraz z kosztami utylizacji lub na miejsce
przystosowane do sktadowania poza terenem budowy

W cenie jednostkowej mieszczg sie réwniez ubytki i odpady.

Cena jednostkowa zamontowania 1 m balustrady wraz z zakotwieniami uwzglednia:
— przygotowanie robét i ich wyznaczenie,
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— zapewnienie niezbednych czynnikow produkciji,

— wykonanie i dostarczenie elementéw balustrady na miejsce wbudowania,
— ustawienie, zmontowanie i wyregulowanie balustrady na obiekcie,

— wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego,

— wykonanie badan i pomiaréw.

10. Przepisy zwigzane

10.1. Normy

PN-EN 10025-1:2007 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 1: Ogodlne warunki
techniczne dostawy

PN-EN 10025-2:2007 Czes¢ 2: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych niestopowych
PN-EN 10025-3:2007 Czes$¢ 3: Warunki techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych
drobnoziarnistych po normalizowaniu lub walcowaniu normalizujgcym

PN-EN 10025-4:2007 Czes¢ 4: Warunki techniczne dostawy spawalnych stali konstrukcyjnych
drobnoziarnistych po walcowaniu termomechanicznym

PN-EN ISO 2560 Materiaty dodatkowe do spawania. Elektrody otulone do recznego spawania tukowego
elektrodg metalowg stali niestopowych i drobnoziarnistych. Klasyfikacja

PN-EN ISO 2178:1998 Powtoki niemagnetyczne na podtozu magnetycznym. Pomiar grubosci powtok.-
Metoda magnetyczna

PN-EN ISO 2808:2008 Farby i lakiery. Oznaczanie grubosci powioki

PN-EN 10025 Wyroby walcowane na gorgco ze stali konstrukcyjnych



