D-07.05.01 BARIERY OCHRONNE STALOWE

1. WSTEP
1.1.Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét (ST) sg wymagania
dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych wykonaniem barier sprezystych H1 W5 A (SP-09/4)
w ramach realizacji zadania pn. Przebudowa DW 144 odc. Btgdkowo - Nowogard.
1.2. Zakres stosowania ST
Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zleceniu
i realizacji robét wymienionych w punkcie 1.1.
1.3. Zakres robot objetych ST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robot zwigzanych z rozbiorkg
i wznoszeniem nowych barier drogowych.
1.4. Okreslenia podstawowe
Dla celéw niniejszej ST przyjmuje sie nastepujgce okreslenia podstawowe:
1.4.1. Bariera ochronna - urzadzenie bezpieczenstwa ruchu drogowego, stosowane w celu fizycznego
zapobiezenia zjechaniu pojazdu z drogi w miejscach, gdzie to jest niebezpieczne, wyjechaniu pojazdu
poza korone drogi, przejechaniu pojazdu na jezdnie przeznaczong dla przeciwnego kierunku ruchu lub
niedopuszczenia do powstania kolizji pojazdu z obiektami lub przeszkodami statymi znajdujgcymi sie
w poblizu jezdni.
1.4.2. Bariera ochronna stalowa - bariera ochronna, ktérej podstawowym elementem jest prowadnica
wykonana z profilowanej tasmy stalowej
1.4.3. Bariera bezprzektadkowa - bariera, w ktérej prowadnica zamocowana jest bezposrednio
do stupkéw
1.4.4. Prowadnica bariery - podstawowy element bariery wykonany z profilowanej tasmy stalowej,
majgcy za zadanie umozliwienie ptynnego wzdtuznego przemieszczenia pojazdu w czasie kolizji,
w czasie ktoérego prowadnica powinna odksztatcac sie stopniowo i w sposéb plastyczny.
2. MATERIALY
2.1. Materiaty do wykonania barier ochronnych stalowych
Dopuszcza sie do stosowania tylko takie konstrukcje drogowych barier ochronnych, na ktére wydano
aprobate techniczng, z uwzglednieniem zgodnosci z normg PN-EN 1317 ,Systemy ograniczajgce
droge”, lub rownowazna.
Elementy do wykonania barier ochronnych stalowych okreslone sg poprzez typ bariery nawigzujacy
do ustalen producenta barier. Do elementéw tych naleza:

— prowadnica,

—  stupki,

— pas profilowy,

—  wysiegniki,

— przektadki, wsporniki, sruby, podktadki, Swiatta odblaskowe,

— {gczniki ukosne,

— obejmy stupka, itp.
2.2. Elementy do wykonania barier ochronnych stalowych
2.2.1. Prowadnica
Otwory w prowadnicy i zakonczenia odcinkéw montazowych prowadnicy powinny byé zgodne z ofertg
producenta.
Powierzchnia prowadnicy powinna by¢ gtadka i wolna od widocznych wad, bez ubytkéw powioki
antykorozyjnej.
Prowadnice mogg by¢ dostarczane luzem lub w wigzkach.
2.3.2. Stupki
Stupki wykonuje sie zwykle z ksztattownikéw stalowych o przekroju poprzecznym: dwuteowym,
ceowym. Wysokos¢ srodnika ksztattownika wynosi zwykle od 100 do 140 mm. Wymiary stupkow
stalowych zgodne z ofertg producenta.



Powierzchnia ksztattownika walcowanego powinna by¢ charakterystyczna dla procesu walcowania
i wolna od wad, jak widoczne tuski, pekniecia, zawalcowania i naderwania. Dopuszczalne sg usunigte
wady przez szlifowanie lub dlutowanie z tym, ze obrobiona powierzchnia powinna mie¢ fagodne
wyciecia i zaokrgglone brzegi, a grubos¢ ksztattownika nie moze zmniejszy¢ sie poza dopuszczalng
dolng odchytke wymiarowg dla ksztattownika.

Ksztattowniki powinny by¢ obciete prostopadle do osi wzdtuznej ksztattownika. Powierzchnia kohcow
ksztattownika nie powinna wykazywac rzadzizn, rozwarstwien, peknie¢ i sladow jamy skurczowej
widocznych nie uzbrojonym okiem.

Ksztattowniki powinny by¢ ze stali St3W lub St4W oraz mie¢ wtasnosci mechaniczne wedtug

PN-H-84020 [11], lub rbwnowaznej- tablica 1 lub innej uzgodnionej stali i normy.
Tablica 1. Podstawowe wiasnosci ksztattownikéw, wedtug PN-H-84020 [11], lub rbwnowaznej

Stal Granica plastycznosci, minimum dla stupkéw, MPa | Wytrzymato$¢ na rozcigganie dla stupkéw, MPa
St3W 195 od 340 do 490
St4w 225 od 400 do 550

Ksztattowniki mogg by¢ dostarczone luzem lub w wigzkach.
2.3.3. Inne elementy bariery
Inne elementy bariery, jak wysiegniki, tagczniki ukosne, obejmy stupka, wsporniki, podktadki, przektadki,
$ruby, $wiatta odblaskowe itp. powinny by¢ zgodne z ofertg producenta barier w zakresie wymiarow,
odchytek wymiardw, rozmieszczenia otworéw, rodzaju materiatu, ew. zabezpieczenia antykorozyjnego
itp.
Wszystkie ocynkowane elementy i tgczniki przewidziane do mocowania miedzy sobg elementoéw bariery
powinny by¢ czyste, gtadkie, bez peknie¢, naderwan, rozwarstwien i wypuktych karbéw.
Dostawa wigkszych wymiarowo elementow bariery moze by¢ dokonana luzem lub w wigzkach.
Sruby, podktadki i drobniejsze elementy tgcznikowe mogg byé dostarczone w pudetkach tekturowych,
pojemnikach blaszanych lub paletach, w zaleznosci od wielkosci i masy wyrobow.
Elementy bariery powinny byé przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od materiatéw
dziatajgcych korodujgco i w warunkach zabezpieczajgcych przed uszkodzeniem.
2.3.4. Zabezpieczenie metalowych elementéw bariery przed korozjg
Sposéb zabezpieczenia antykorozyjnego elementéw bariery ustala producent w taki sposob,
aby zapewni¢ trwatos¢ powloki antykorozyjnej przez okres 5 do 10 lat w warunkach normalnych,
do co najmniej 3 do 5 lat w Srodowisku o zwiekszonej korozyjnosci. W przypadku braku wystarczajgcych
danych minimalna grubos¢ powtoki cynkowej powinna wynosi¢ 60 pum.
2.5. Sktadowanie materiatéw
Elementy dluzsze barier mogg by¢ skitadowane pod zadaszeniem lub na otwartej przestrzeni,
na podtozu wyréwnanym i odwodnionym, przy czym elementy poszczegodlnych typow nalezy uktadaé
oddzielnie z ewentualnym zastosowaniem podkfadek. Elementy montazowe i potgczeniowe mozna
sktadowa¢ w pojemnikach handlowych producenta. Sktadowanie kruszywa powinno odbywac sie
w warunkach zabezpieczajgcych je przed zanieczyszczeniem i zmieszaniem z innymi asortymentami
kruszywa lub jego frakcjami. Zaleca sie, aby drobne frakcje kruszywa byty chronione za pomocg plandek
lub zadaszen. Podtoze sktadowiska musi by¢ rowne, utwardzone i dobrze odwodnione, aby nie dopusci¢
do zanieczyszczenia kruszywa w trakcie sktadowania. Inne materiaty nalezy przechowywac¢ w sposéb
zgodny z zaleceniami producenta.
3. Sprzet
3.1. Sprzet do wykonania barier
Wykonawca przystepujgcy do wykonania barier ochronnych stalowych powinien mie¢ mozliwosc
korzystania z nastepujgcego sprzetu:

— zestawu sprzetu specjalistycznego do montazu barier,

—  zurawi samochodowych o udzwigu do 4 t,

— wiertnic do wykonywania otworéw pod stupki,

— koparek kotowych,

— urzadzen wbijajgcych lub wibromiotéw do pograzania stupkéw w grunt,

— fadowarki, itp.



4. Transport
4.1. Transport elementéw barier stalowych
Transport elementéw barier moze odbywac sie dowolnym srodkiem transportu. Elementy konstrukcyjne
barier nie powinny wystawac¢ poza gabaryt srodka transportu. Elementy dtuzsze (np. profilowana tasme
stalowg, pasy profilowe) nalezy przewozi¢ w opakowaniach producenta. Elementy montazowe
i potgczeniowe zaleca sie przewozi¢ w pojemnikach handlowych producenta.
Zatadunek i wytadunek elementéw konstrukcji barier mozna dokonywaé za pomocg zurawi lub recznie.
Przy zatadunku i wytadunku, nalezy zabezpieczy¢ elementy konstrukcji przed pomieszaniem.
Elementy barier nalezy przewozi¢ w warunkach zabezpieczajgcych wyroby przed korozjg
i uszkodzeniami mechanicznymi.
5. Wykonanie robét
5.1. Roboty przygotowawcze
Przed wykonaniem wtasciwych robét nalezy, na podstawie wskazan Zamawiajgcego:
wytyczy¢ trase bariery,
ustali¢ lokalizacje stupkéw
— okresli¢ wysokos¢ prowadnicy bariery
okresli¢ miejsca odcinkdw poczatkowych i korcowych bariery,

— ustali¢ ew. miejsca przerw, przejsc i przejazdow w barierze, itp.
5.2. Osadzenie stupkéw
5.2.2. Stupki wbijane lub wibrowywane bezposrednio w grunt w odstepach co 4 mb.
Wykonawca przedstawi do akceptacji Inspektora nadzoru:
spos6b wykonania, zapewniajgcy zachowanie osi stupka w pionie i nie powodujgcy odksztatcen lub
uszkodzen stupka, rodzaj sprzetu, wraz z jego charakterystykg techniczng, dotyczacy urzadzen
wbijajgcych (np. miotéw, bab, kafaréw) recznych Ilub mechanicznych wzglednie wibromiotéw
pograzajacych stupki w gruncie poprzez wibracje i dziatanie udarowe.
5.2.3. Tolerancje osadzenia stupkéw
Dopuszczalna technologicznie odchytka odlegtosci miedzy stupkami, wynikajaca z wymiaréw
wydtuzonych otworéw w prowadnicy, stuzgcych do zamocowania stupkéw, wynosi + 11 mm.
Dopuszczalna réznica wysokosci stupkéw, decydujgca czy prowadnica bedzie zamocowana rownolegle
do nawierzchni jezdni, jest wyznaczona ksztattem i wymiarami otworéw w stupkach do mocowania
wysiegnikow lub przektadek i wynosi + 6 mm.
5.3. Montaz bariery
Sposéb montazu bariery zaproponuje Wykonawca i przedstawi do akceptacji Inspektora Nadzoru.
Bariera powinna byé montowana zgodnie z instrukcja montazowg lub zgodnie z zasadami
konstrukcyjnymi ustalonymi przez producenta bariery.
Montaz bariery, w ramach dopuszczalnych odchytek umozliwionych wielkoscig otworow w elementach
bariery, powinien doprowadzi¢ do zapewnienia réwnej i ptynnej linii prowadnic bariery w planie i profilu.
Przy montazu bariery niedopuszczalne jest wykonywanie jakichkolwiek otworéw lub cieé¢, naruszajgcych
powtoke cynkowg poszczegolnych elementéw bariery.
Przy montazu prowadnicy typu B nalezy fgczy¢ sgsiednie odcinki tasmy profilowej, naktadajgc nastepny
odcinek na wyttoczenie odcinka poprzedniego, zgodnie z kierunkiem ruchu pojazdéw, tak aby konce
odcinkéw tasmy przylegaty ptasko do siebie i pojazd przesuwajgcy sie po barierze, nie zaczepiat
o krawedzie ztgczy. Sagsiednie odcinki tasmy sg tgczone ze sobg zwykle przy uzyciu srub noskowych
specjalnych, zwykle po szes¢ na kazde potgczenie.
Montaz wysiegnikow i przektadek ze stupkami i prowadnicg powinien by¢ wykonany $cisle wediug
zalecen producenta bariery z zastosowaniem przewidzianych do tego celu elementéw (obejm,
wspornikéw itp.) oraz wiasciwych srub i podktadek.
Przy montazu barier nalezy zwraca¢ uwage na poprawne wykonanie, zgodne wytycznymi producenta
barier: odcinkéw poczatkowych i korncowych bariery, o wtasciwej dtugosci odcinka (np. 4 m, 8 m, 12 m,
16 m), z zastosowaniem tgcznikéw ukosnych w miejscach niezbednych przy potgczeniu poziomego
odcinka prowadnicy z odcinkiem nachylonym, z odchyleniem odcinka w planie w miejscach
przewidzianych dla barier skrajnych. Na barierze powinny by¢ umieszczone elementy odblaskowe:
a) czerwone - po prawej stronie jezdni,




b) biate - po lewej stronie jezdni.
Elementy odblaskowe nalezy umocowac¢ do bariery w sposdéb trwaty, zgodny z wytycznymi producenta
barier.
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1. Badania przed przystapieniem do robét
Przed przystgpieniem do rob6t Wykonawca powinien przedstawi¢ Inzynierowi:
— atest na konstrukcje drogowej bariery ochronnej akceptowany przez zarzadzajgcego droga,
— zaswiadczenia o jakosci (atesty) na materiaty, do ktérych wydania producenci sg zobowigzani
przez wtasciwe normy PN i BN, lub rownowazne, jak ksztattowniki stalowe.
6.2. Badania w czasie wykonywania robét
6.2.1. Badania materiatéw w czasie wykonywania robot
Wszystkie materiaty dostarczone na budowe z zaswiadczeniem o jakosci (atestem) producenta powinny
by¢ sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i jego wymiardw.
W przypadkach budzgcych watpliwosci mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie wtasciwosci
dostarczonych wyrobdw i materiatéw.
6.2.2. Kontrola w czasie wykonywania robét
W czasie wykonywania robot nalezy zbadac:
a) zgodnos¢ wykonania bariery ochronnej (Iokalizacja, wymiary, wysokos¢ prowadnicy nad terenem),
b) poprawno$¢ ustawienia i rozstawu stupkéw,
¢) prawidtowos¢é montazu bariery ochronnej stalowej,
d) poprawnos$¢ umieszczenia elementéw odblaskowych,
e) dtugos¢ ustawionych barier
7. OBMIAR ROBOT
Jednostkg obmiarowg jest m (metr) zdemontowanej i wykonanej bariery ochronnej stalowe;j.
8. ODBIOR ROBOT
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z wymaganiami Inspektora nadzoru, jezeli wszystkie pomiary
i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 daty wyniki pozytywne.
9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Cena jednostki obmiarowej
Cena wykonania 1 m bariery ochronnej stalowej obejmuije:
— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
— oznakowanie robdt,
— dostarczenie materiatow,
— osadzenie stupkéw bariery,
— montaz bariery,
— przeprowadzenie badan i pomiardw wymaganych w specyfikacji technicznej,
— uporzgdkowanie terenu.
10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy
1. PN-H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia. Gatunki
2. PN-H-93010 Stal. Ksztattowniki walcowane na gorgco
3. PN-H-93403 Stal. Ceowniki walcowane. Wymiary
4. PN-H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na gorgco
5. PN-H-93419 Stal. Dwuteowniki réwnolegtoscienne IPE walcowane na gorgco
6. PN-H-93460-03 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Ceowniki rownoramienne ze stali weglowej zwyktej
jakosci o R, do 490 MPa
7. PN-H-93460-07 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte. Zetowniki ze stali weglowej zwyktej jakosci
0 Ry, do 490 MPa
8. PN-H-93461-15 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte, okreslonego przeznaczenia. Ksztattownik na porecz
drogowa, typ B
9. PN-H-93461-18 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte, okreslonego przeznaczenia. Ceowniki pélzamkniete
prostokatne
10.  PN-H-93461-28 Ksztattowniki stalowe giete na zimno otwarte, okre$lonego przeznaczenia.
Pas profilowy na drogowe bariery ochronne
11. PN-M-82010 Podktadki kwadratowe w konstrukcjach drewnianych
12.  PN-M-82101 Sruby ze tbem szesciokgtnym



13.
14.
15.
16.
17.
18.

PN-M-82121 Sruby ze tbem kwadratowym

PN-M-82503 Wkrety do drewna ze tbem stozkowym

PN-M-82505 Wkrety do drewna ze tbem kulistym

BN-73/0658-01 Rury stalowe profilowe ciggnione na zimno. Wymiary

BN-87/5028-12 Gwozdzie budowlane. Gwozdzie z trzpieniem gtadkim, okragtym i kwadratowym
PN-EN 1317:2010 Systemy ograniczajgce droge



