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D-07.06.06/11 BARIERY OCHRONNE 

 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot SST 

Przedmiotem niniejszej SST są wymagania dotyczące wykonania i odbioru Robót związanych z montaŜem 

barier ochronnych stalowych typu U12a w ramach realizacji zadania:  

1.Przebudowa drogi gminnej nr 108274E od drogi wojewódzkiej nr 485 do wsi Terenin,   

2. Przebudowa drogi gminnej nr 108274E na odcinku przez miejscowość Terenin od km 1+770 

do km 2+759, 

3. Przebudowa drogi gminnej nr 108274E przy granicy z Gminą Dobroń wraz z przebudową 

drogi na odcinku około 40 m na terenie Gminy Dobroń i Nadleśnictwa Kolumna oraz remontem 

odwodnienia. 

 

1.2. Zakres stosowania SST 

SST jest stosowana jako Dokument Przetargowy przy zlecaniu i realizacji Robót wymienionych w p. 1.1. 

 

1.3. Zakres Robót objętych SST 

Ustalenia zawarte w niniejszej SST dotyczą zasad prowadzenia Robót związanych z ustawieniem stalowych 

barier ochronnych i obejmują: 

- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze, 

- oznakowanie robót, 

- zakup i dostarczenie materiałów, 

- ustawienie stalowych barier ochronnych (stalowe barierki ochronne dla pieszych typu U12a) 

Zasady lokalizacji barier ochronnych stalowych powinny być zgodne z Dokumentacją Projektową -Warunkami 

Technicznymi. 

 

1.4. Określenia podstawowe 

Bariera ochronna (balustrada) - element ułatwiający poruszanie się po schodach a takŜe zapewniający 

ochronę przed upadkiem z wysokości 

 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące Robót 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość oraz zgodność z przedmiarem robót, SST i poleceniami 

Inspektora Nadzoru. 
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2. MATERIAŁY  

2.1. Materiały stosowane do montaŜu barier ochronnych sztywnych są: 

2.1.1. Balustrady modułowe: 

Do wykonania balustrady U-12a: 

- segmenty balustrady U-12a, 

- elementy połączeniowe, 

- gruz, 

- beton i jego składniki, 

- materiały do malowania i renowacji powłok malarskich. 

 

2.2. Słupki metalowe i elementy połączeniowe 

2.2.1. Wymiary i najwaŜniejsze charakterystyki słupków 

Słupki metalowe przy poręczach ochronnych segmentowych powinny być wykonane z ocynkowanych rur o 

przekroju kołowym zgodnie z dokumentacją projektową lub wskazaniami InŜyniera 

2.2.2. Wymagania dla rur 

Rury powinny odpowiadać wymaganiom PN-H-74219, PN-H-74220 lub innej zaakceptowanej przez 

InŜyniera. 

Powierzchnia zewnętrzna i wewnętrzna rur nie powinna wykazywać wad w postaci łusek, pęknięć, 

zwalcowań i naderwań. Dopuszczalne są nieznaczne nierówności, pojedyncze rysy wynikające z procesu 

wytwarzania, mieszczące się w granicach dopuszczalnych odchyłek wymiarowych. 

Końce rur powinny być obcięte równo i prostopadle do osi rury. 

Rury powinny być wykonane ze stali w gatunkach dopuszczonych przez normy (np. R55, R65, 18G2A): PN-

H-84023-0, PN-H-84018, PN-H-84019, PN-H-84030-02 lub inne normy. Do ocynkowania rur stosuje się 

gatunek cynku Raf wg PN-H-82200. 

2.2.3. Wymagania dla kształtowników 

Kształtowniki powinny odpowiadać wymaganiom PN-H-93010. Powierzchnia kształtownika powinna być 

charakterystyczna dla procesu walcowania i wolna od wad, jak widoczne łuski, pęknięcia, zawalcowania i 

naderwania. Dopuszczalne są usunięte wady prze szlifowanie lub dłutowanie z tym, Ŝe odrobiona 

powierzchnia powinna mieć łagodne wycięcia i zaokrąglone brzegi, a grubość kształtownika nie moŜe 

zmniejszyć się poza dopuszczalną dolną odchyłkę wymiarową dla kształtownika. 

Kształtowniki powinny być obcięte prostopadle do osi wzdłuŜnej kształtownika. Powierzchnia końców 

kształtownika nie powinna wykazywać rzadzizn, rozwarstwień, pęknięć i śladów jamy skurczowej 

widocznych nie uzbrojonym okiem. 

Kształtowniki powinny być ze stali St3W lub St4W oraz mieć własności mechaniczne według PN-H-84020 - 

tablica 13 lub innej uzgodnionej stali i normy pomiędzy zgłaszającym zamówienie i wytwórcą. 

2.2.4. Wymagania dla elementów połączeniowych do mocowania elementów barier 
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Wszystkie drobne ocynkowane metalowe elementy połączeniowe przewidziane do mocowania między sobą 

barie jak: śruby, wkręty, nakrętki itp. powinny być czyste, gładkie, bez pęknięć, naderwań, rozwarstwień i 

wypukłych karbów. 

Własności mechaniczne elementów połączeniowych powinny odpowiadać wymaganiom PN-M-82054, PN-

M-82054-03 lub innej normy uzgodnionej. Dostawa moŜe być dostarczona w pudełkach tekturowych, 

pojemnikach blaszanych lub paletach w zaleŜności od wielkości i masy wyrobów. 

Śruby, wkręty, nakrętki itp. powinny być przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od materiałów 

działających korodująco i w warunkach zabezpieczających przed uszkodzeniem. Minimalna grubość powłoki 

cynkowej powinna wynosić w warunkach uŜytkowania:  

a.   umiarkowanych - 8 µm,  

b.   cięŜkich - 12 µm,  

zgodnie z określeniem agresywności korozyjnej środowisk według PN-H-04651 

 

2.3. Beton i jego składniki 

Deskowanie powinno zapewnić sztywność i niezmienność układu oraz bezpieczeństwo konstrukcji. 

Deskowanie powinno być skonstruowane w sposób umoŜliwiający łatwy jego montaŜ i demontaŜ. Przed 

wypełnieniem masą betonową, deskowanie powinno być sprawdzone, aby wykluczało wyciek zaprawy z 

masy betonowej, moŜliwość zniekształceń lub odchyleń w betonowanej konstrukcji. 

Klasa betonu -C 16/20. 

 

Cement 

Do produkcji mieszanki betonowej naleŜy stosować cementy odpowiadające wymaganiom PN-EN 197-1:2002 

[8] klasy 32,5: cement portlandzki CEM l, mieszany CEM II, hutniczy CEM III lub inne zaakceptowane przez 

InŜyniera. 

 

Kruszywo 

Do wytwarzania mieszanki betonowej naleŜy stosować kruszywo mineralne naturalne, grys z otoczaków lub 

surowca skalnego, kruszywo z ŜuŜla wielkopiecowego kawałkowego oraz mieszanki tych kruszyw. 

Właściwości kruszywa oraz ich cechy fizyczne i chemiczne powinny odpowiadać wymaganiom określonym 

w PN-S-96014:1997 [10]. 

 

Woda 

Do wytwarzania mieszanki betonowej naleŜy uŜywać wody określonej w PN-S-96014:1997 [10]. Bez badań 

laboratoryjnych moŜna stosować wodociągową wodę pitną. 
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Domieszki do betonu 

W celu zmiany warunków wiązania i twardnienia, poprawy właściwości betonu i mieszanki betonowej oraz 

ograniczenia zawartości cementu mogą być stosowane domieszki według PN-EN 934-2:1999 [9]. 

Przy wyborze domieszki naleŜy uwzględnić jej zgodność z cementem. Zaleca się wykonać badanie zgodności 

w laboratorium oraz sprawdzić na odcinku próbnym. 

 

2.4. Materiały do malowania powłok malarskich 

Do malowania urządzeń ze stali naleŜy uŜywać materiały zgodnie z PN-B-10285 lub stosownie do wskazań 

inŜyniera. Nie dopuszcza się stosowania wyrobów lakierowanych o nieznanym pochodzeniu, nie mających 

uzgodnionych wymagań oraz nie sprawdzonych zgodnie z postanowieniami norm. 

W przypadku, gdy barwa i połysk odgrywają istotną rolę, a nie są ujęte w normach, powinny być ustalone 

odpowiednie wzorce w porozumieniu z dostawcą. 

 
3.  Sprzęt 
3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w SST DM.00.00.00. „Wymagania Ogólne" pkt 3. 

 

3.2. Sprzęt do wykonania barier 

Wykonawca przystępujący do montaŜu barier ochronnych stalowych powinien wykazać się moŜliwością 

korzystania z następującego sprzętu: 

spawarka elektryczna - do przyspawania dolnej płytki stalowej do słupka i krąŜka stalowego pokrywy oraz do 

przyspawania 

- płaskowników przy poręczach sztywnych. 

- wiertarka elektryczna - do nawiercenia otworów w słupku do zamocowania haków. 

- klucze do montaŜu barier. 

- Ŝuraw samochodowych o udźwigu do 41, 

- betoniarka przewoźna do wykonywania fundamentów betonowych „na mokro", 

- pozostałe roboty związane z ustawieniem barier będą wykonywane ręcznie PowyŜszy sprzęt powinien 

uzyskać akceptację Inspektora Nadzoru oraz zapewnić wysoki procent odzyskania z demontaŜu 

nieuszkodzonych elementów barier. 

 

4. TRANSPORT 

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu 

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w SST DM.00.00.00. „Wymagania Ogólne" pkt 4. 
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4.2. Transport elementów barier stalowych 

Transport elementów barier moŜe odbywać się dowolnym środkiem transportu. Elementy konstrukcyjne 

barier nie powinny wystawać poza gabaryt środka transportu. Elementy dłuŜsze (np. profilowaną taśmę 

stalową, pasy profilowe) naleŜy przewozić w opakowaniach producenta. Elementy montaŜowe i połączeniowe 

zaleca się przewozić w pojemnikach handlowych producenta. 

Załadunek i wyładunek elementów konstrukcji barier moŜna dokonywać za pomocą Ŝurawi lub ręcznie. Przy 

załadunku i wyładunku, naleŜy zabezpieczyć elementy konstrukcji przed pomieszaniem. Elementy barier 

naleŜy przewozić w warunkach zabezpieczających wyroby przed korozją i uszkodzeniami mechanicznymi. 

 

5. WYKONANIE ROBÓT  

5.1. Ogólne zasady wykonania Robót 

Ogólne zasady wykonania Robót podano w SST DM.00.00.00 „Wymagania Ogólne" pkt 5. 

 

5.1. Oznakowanie robót prowadzonych w pasie drogowym 

Oznakowanie robót prowadzonych w pasie drogowym naleŜy wykonać zgodnie z „Instrukcją oznakowania 

robót prowadzonych w pasie drogowym". 

5.2. Roboty przygotowawcze 

Sytuacyjne wyznaczenie odcinków ustawianej poręczy i balustrady naleŜy dokonać w oparciu o dokumentację 

projektową. 

NaleŜy wyznaczyć miejsca osadzenia słupków. 

 

5.3. Roboty montaŜowe 

5.3.1. Wykonanie dołów pod słupki 

Doły pod słupki powinny mieć wymiary w planie co najmniej o 20 cm większe od wymiarów słupka, a 

głębokość od 0,8 do 1,5 m. 

5.3.2. Ustawienie słupków wraz z wykonaniem fundamentów betonowych pod słupki 

Słupki mogą być osadzone w betonie ułoŜonym w dołku albo oprawione w bloczki betonowe formowane na 

zapleczu i dostarczane do miejsca budowy urządzenia zabezpieczającego ruch pieszych. Po uzyskaniu 

akceptacji InŜyniera, słupki betonowe mogą być obłoŜone kamieniami lub gruzem i przysypane ziemią. 

Słupek naleŜy wstawić w gotowy wykop i napełnić otwór mieszanką betonową odpowiadającą wymaganiom 

punktu 2.9. Do czasu stwardnienia betonu słupek naleŜy podeprzeć. Fundament betonowy wykonany „na mokro", 

w którym osadzono słupek, moŜna wykorzystywać do dalszych prac (np. montaŜ) co najmniej po 7 dniach od 

ustawienia słupka w betonie, a jeśli temperatura w czasie wykonywania fundamentu jest niŜsza od 10oC - po 14 

dniach. 
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5.2.6. Malowanie metalowych urządzeń zabezpieczających ruch pieszych 

Zaleca się przeprowadzać malowanie w okresie od maja do września, wyłącznie w dni pogodne, przy zalecanej 

temperaturze powietrza od 15 do 20oC; nie naleŜy malować pędzlem lub wałkiem w temperaturze poniŜej +5oC, 

jak równieŜ malować metodą natryskową w temperaturze poniŜej +15oC oraz podczas występującej mgły i rosy. 

NaleŜy przestrzegać następujących zasad przy malowaniu urządzeń: 

- z powierzchni stali naleŜy usunąć bardzo starannie pył, kurz, pleśnie, tłuszcz, rdzę, zgorzelinę, ewentualnie starą 

łuszczącą się farbę i inne zabrudzenia zmniejszające przyczepność farby do podłoŜa; poprzez zmywanie, usuwanie 

przy UŜyciu szczotek stalowych, odrdzewiaczy chemicznych, materiałów ściernych, piaskowania, odpalania, 

ługowania lub przy zastosowaniu innych środków, zgodnie z wymaganiami PN-ISO-8501-1 i PN-H-97052, 

- przed malowaniem naleŜy wypełnić wgłębienia i rysy na powierzchniach za pomocą kitów lub szpachlówek 

ogólnego stosowania, a następnie - wygładzić i zeszlifować podłoŜe pod farbę, 

- do malowania moŜna stosować farby ogólnego stosowania przeznaczone do uŜytku zewnętrznego, dobrej jakości, 

z nieprzekroczonym okresem gwarancji, jako: 

a) farby do gruntowania przeciwrdzewnego (farby i lakiery przeciwkorozyjne), 

b) farby nawierzchniowe (np. lakiery, emalie, wyroby ftalowe, ftalowo-styrenowe, akrylowe itp.)oraz 

c) rozcieńczalniki zalecone przez producenta stosowanej farby, 

- farbę dłuŜej przechowywaną naleŜy przygotować do malowania przez usunięcie „koŜucha" (zestalonej substancji 

błonotwórczej na powierzchni farby), dokładne wymieszanie (połączenie LŜejszych i cięŜszych składników farby), 

rozcieńczenie zbyt zgęstniałej farby, ewentualne przecedzenie (usunięcie nierozmieszanych resztek osadu i innych 

zanieczyszczeń), 

- malowanie moŜna przeprowadzać pędzlami, wałkami malarskimi lub ewentualnie metodą natryskową 

(pistoletami elektrycznymi, urządzeniami kompresorowymi itp.), 

- z zasady malowanie naleŜy wykonać dwuwarstwowo: farbą do gruntowania i farbą nawierzchniową, przy czym 

kaŜdą następną warstwę moŜna nałoŜyć po całkowitym wyschnięciu farby poprzedniej. 

Malowanie powinno odpowiadać wymaganiom PN-H-97053. 

NaleŜy zwracać uwagę na dokładne pokrycie farbą miejsc stykania się słupka metalowego z betonem fundamentu, 

ze względu na najszybsze niszczenie się farby w tych miejscach i pojawianie się rdzawych zacieków 

sygnalizujących korozje słupka. 

Zaleca się stosowanie farb moŜliwie jak najmniej szkodliwych dla zdrowia ludzi i środowiska, z niską zawartością 

m.in. niearomatycznych rozpuszczalników. Przy stosowaniu farb nieznanego pochodzenia Wykonawca przedstawi 

do akceptacji InŜyniera badania na zawartość szkodliwych składników (np. trującego toluenu jako 

rozpuszczalnika). Wykonawca nie dopuści do skaŜenia farbami wód powierzchniowych i gruntowych oraz 

kanalizacji. 

Zlewki poprodukcyjne, powstające przy myciu urządzeń i pędzli oraz z samej farby, naleŜy usuwać do izolowanych 

zbiorników, w celu ich naturalnej lub sztucznej neutralizacji i detoksykacji. 
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5.3. Wykonanie urządzeń zabezpieczających ruch pieszych w formie poręczy 

Maksymalną długość poręczy nie dylatowanych określa się na 50 m pod warunkiem zgody InŜyniera. 

5.3.1. Wykonanie spawanych złącz elementów urządzeń zabezpieczających ruch pieszych 

Złącza spawane elementów urządzeń zabezpieczających ruch pieszych powinny odpowiadać wymaganiom               

PN-M-69011. 

Wytrzymałość zmęczeniowa spoin powinna wynosić od 19 do 32 MPa. Odchyłki wymiarów spoin nie powinny 

przekraczać 0,5 mm dla grubości spoiny do 6 mm i 1,0 mm dla spoiny powyŜej 6 mm. Odstęp, w złączach 

zakładkowych i nadkładkowych, pomiędzy przylegającymi do siebie płaszczyznami nie powinien być większy niŜ 

1 mm. 

Złącza spawane nie powinny mieć wad większych. InŜynier moŜe dopuścić wady większe niŜ podane w PN-M-

69775 jeśli uzna, Ŝe nie mają one zasadniczego wpływu na cechy eksploatacyjne urządzeń zabezpieczających ruch 

pieszych. 

5.3.2. Malowanie metalowych urządzeń zabezpieczających ruch pieszych 

Zaleca się przeprowadzać malowanie wyłącznie w dni pogodne, przy zalecanej temperaturze powietrza od 15 

do 20oC; nie naleŜy malować pędzlem lub wałkiem w temperaturze poniŜej +5oC, jak równieŜ malować 

metodą natryskową w temperaturze poniŜej +15oC oraz podczas występującej mgły i rosy. 

NaleŜy przestrzegać następujących zasad przy malowaniu urządzeń: 

- z powierzchni stali naleŜy usunąć bardzo starannie pył, kurz, pleśnie, tłuszcz, rdzę, zgorzelinę, ewentualnie 

starą łuszczącą się farbę i inne zabrudzenia zmniejszające przyczepność farby do podłoŜa; poprzez zmywanie, 

usuwanie przy UŜyciu szczotek stalowych, odrdzewiaczy chemicznych, materiałów ściernych, piaskowania, 

odpalania, ługowania lub przy zastosowaniu innych środków, zgodnie z wymaganiami PN-ISO-8501-1 i PN-

H-97052, 

- przed malowaniem naleŜy wypełnić wgłębienia i rysy na powierzchniach za pomocą kitów lub szpachlówek 

ogólnego stosowania, a następnie - wygładzić i zeszlifować podłoŜe pod farbę, 

- do malowania moŜna stosować farby ogólnego stosowania przeznaczone do Ubytku zewnętrznego, dobrej 

jakości, z nieprzekroczonym okresem gwarancji, jako: 

a) farby do gruntowania przeciwrdzewnego (farby i lakiery przeciwkorozyjne), 

b) farby nawierzchniowe (np. lakiery, emalie, wyroby ftalowe, ftalowo-styrenowe, akrylowe itp.) oraz 

c) rozcieńczalniki zalecone przez producenta stosowanej farby, 

- farbę dłuŜej przechowywaną naleŜy przygotować do malowania przez usunięcie „koŜucha" (zestalonej 

substancji błonotwórczej na powierzchni farby), dokładne wymieszanie (połączenie LŜejszych i cięŜszych 

składników farby), rozcieńczenie zbyt zgęstniałej farby, ewentualne przecedzenie (usunięcie 

nierozmieszanych resztek osadu i innych zanieczyszczeń), 

-malowanie moŜna przeprowadzać pędzlami, wałkami malarskimi lub ewentualnie metodą natryskową 

(pistoletami elektrycznymi, urządzeniami kompresorowymi itp.), 



 8 

- z zasady malowanie naleŜy wykonać dwuwarstwowo: farbą do gruntowania i farbą nawierzchniową, przy 

czym kaŜdą następną warstwę moŜna nałoŜyć po całkowitym wyschnięciu farby poprzedniej. 

Malowanie powinno odpowiadać wymaganiom PN-H-97053. 

Rodzaj farby oraz liczbę jej warstw zastosowanych przy malowaniu określa InŜynier na wniosek Wykonawcy. 

NaleŜy zwracać uwagę na dokładne pokrycie farbą miejsc stykania się słupka metalowego z betonem 

fundamentu, ze względu na najszybsze niszczenie się farby w tych miejscach i pojawianie się rdzawych 

zacieków sygnalizujących korozje słupka. 

Zaleca się stosowanie farb moŜliwie jak najmniej szkodliwych dla zdrowia ludzi i środowiska, z niską 

zawartością m.in. niearomatycznych rozpuszczalników. Przy stosowaniu farb nieznanego pochodzenia 

Wykonawca przedstawi do akceptacji InŜyniera badania na zawartość szkodliwych składników (np. trującego 

toluenu jako rozpuszczalnika). 

Wykonawca nie dopuści do skaŜenia farbami wód powierzchniowych i gruntowych oraz kanalizacji. Zlewki 

poprodukcyjne, powstające przy myciu urządzeń i pędzli oraz z samej farby, naleŜy usuwać do izolowanych 

zbiorników, w celu ich naturalnej lub sztucznej neutralizacji i detoksykacji. 

 

6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT  

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości Robót 

Ogólne zasady kontroli jakości Robót podano w SST DM.00.00.00. „Wymagania Ogólne" pkt 6. 

6.2. Badania na etapie akceptacji materiałów do robót. 

UŜyte przez Wykonawcę robót materiały pod względem jakości muszą odpowiadać ustaleniom punktu 2 

niniejszej SST oraz podanych norm. 

6.3. Kontrola w czasie wykonywania robót 

W czasie wykonywania urządzeń zabezpieczających ruch pieszych naleŜy zbadać: 

a) zgodność wykonania urządzeń z dokumentacją projektową (lokalizacja, wymiary), 

b) zachowanie dopuszczalnych odchyłek wymiarów, 

c) prawidłowość wykonania dołów pod słupki, 

d) poprawność wykonania fundamentów pod słupki, 

e) poprawność ustawienia słupków. 

W przypadku wykonania spawanych złącz elementów urządzeń: 

a) przed oględzinami, spoinę i przylegające do niej elementy łączone (od 10 do 20 mm z kaŜdej strony) naleŜy 

dokładnie oczyścić z ŜuŜla, zgorzeliny, odprysków, rdzy, farb i innych zanieczyszczeń utrudniających 

prowadzenie obserwacji i pomiarów, 

b) oględziny złączy naleŜy przeprowadzić wizualnie z ewentualnym UŜyciem lupy o powiększeniu od 2 do 4 

razy; do pomiarów spoin powinny być stosowane wzorniki, przymiary oraz uniwersalne spoinomierze, 

c) w przypadkach wątpliwych moŜna zlecić uprawnionej jednostce zbadanie wytrzymałości zmęczeniowej 

spoin, zgodnie z PNM- 06515, 
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d) złącza o wadach większych niŜ dopuszczalne powinny być naprawione powtórnym spawaniem. 

6.4. Prawidłowość wykonania elementów z ustaleniami niniejszej ST 

6.5. Prawidłowość osadzenia balustrady naleŜy kontrolować na podstawie zgodności z dokumentacją 

projektową i ST 

6.6. Prawidłowość malowania elementów balustrady naleŜy kontrolować na podstawie ustaleń niniejszej SST  

 

7. OBMIAR ROBÓT  

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w SST DM.00.00.00 „Wymagania ogólne" pkt 7. 

7.2. Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiarowa jest metr [m] wykonanej bariery ochronnej stalowej wraz z elementem początkowym i 

końcowym. 

 

8. ODBIÓR ROBÓT 

Ogólne zasady odbioru Robót podano w SST DM.00.00.00. „Wymagania Ogólne" pkt 8. 

Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z  Dokumentacją  Projektową,  SST i wymaganiami Inspektora 

Nadzoru, jeŜeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji według pkt. 6 dały wyniki pozytywne,  

 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w SST DM.00.00.00 „Wymagania ogólne" pkt 9. 

 

9.2. Cena jednostki obmiarowej 

Cena jednostkowa 1 m ustawienia ogrodzenia segmentowego U-12a obejmuje: 

- zakup i transport materiałów, 

- oznakowanie robót prowadzonych w pasie drogowym, 

- sytuacyjne wyznaczenie odcinków ustawianego ogrodzenia/poręczy, 

- wykonanie dołków pod słupki, 

- zainstalowanie słupków w fundamencie betonowym, 

- montaŜ poręczy modułowych, 

- malowanie dwukrotne ogrodzenia (przykładowe i nawierzchniowe dwukolorowe), 

- uporządkowanie terenu wzdłuŜ wykonanego ogrodzenia. 

-   wszystkie inne niewymienione wyŜej prace i czynności (w tym osób i sprzętu) gwarantujące 
rzeczowe i całościowe wykonanie omawianego asortymentu robót. 
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10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. Normy 

1 Katalog „Balustrady zabezpieczające" pt. KB4-4.3.7.(1) 

2 PN-68/H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorąco. 

3 PN-79/H-922202 Blachy stalowe cienkie walcowane na gorąco. 

4 PN-81/H-92131 Blacha cienka ze stali węglowej konstrukcyjnej zwykłej jakości. 

5 PN-M-82054 Śruby, wkręty i nakrętki stalowe. Ogólne wymagania i badania. 

6 PN-M-82054-03 Śruby, wkręty i nakrętki stalowe. Właściwości mechaniczne śrub i wkrętów. 

7 PN-M-69011 Spawalnictwo. Złącza spawane w konstrukcjach spawanych. Podział i wymagania. 

8 PN-M-69420 Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali. 

9 PN-H-93010 Stal. Kształtowniki walcowane na gorąco. 

10 PN-H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogólnego przeznaczenia. Gatunki. 

11 Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 23 września 2003r. w sprawie szczegółowych warunków 

zarządzania ruchem na drogach oraz wykonywania nadzoru nad tym zarządzeniem (Dz. U. Nr 1777, póz. 

1729) 

12 Szczegółowe warunki techniczne dla urządzeń bezpieczeństwa ruchu drogowego i warunki ich 

umieszczania na drogach (Zał. Nr 4 do Rozporządzenia Ministra Infrastruktury z dnia 23 września 2003r.) 

 

 
 


