D-07.06.02 URZADZENIA ZABEZPIECZAJACE RUCH PIESZYCH

1. WSTEP
1.1. PRZEDMIOT ST
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczgce wykonania i odbioru robét
zwigzanych z urzgdzeniami zabezpieczajgcymi ruch pieszych na zadaniu: Przebudowg DW 120
odc. Motaniec — DW 119.
1.2. ZAKRES STOSOWANIA ST
Specyfikacja techniczna stanowi dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robét
wymienionych w pkt.1.1.
1.3. ZAKRES ROBOT OBJETYCH ST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg =zasad prowadzenia robét zwigzanych
z urzgdzeniami zabezpieczajgcymi ruch pieszych :

— ustawienie porecze ochronne sztywne typu U-12a o wysokosci okreslonej w WPR;

— ustawienie stupkow blokujgcych U-12c o wysokosci okreslonej w WPR.
1.4. OKRESLENIA PODSTAWOWE
1.4.1. Ogrodzenia ochronne sztywne - przegrody fizyczne separujgce ruch pieszy od ruchu kotowego
wykonane z ksztaltownikéw stalowych, siatek na linkach naciggowych, ram z ksztattownikow
wypetnionych siatkg, szczeblinami lub panelami z tworzyw sztucznych lub szkta zbrojonego.
1.4.2.Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami
i z definicjami podanymi w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 1.4.
1.5. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE ROBOT
Ogodlne wymagania dotyczace robét podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdélne” pkt 1.5.
2. MATERIALY
2.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW
Ogodlne wymagania dotyczgce materiatéw, ich pozyskiwania i skladowania, podano w ST D-00.00.00
~WVymagania ogdlne” pkt 2.
2.2. RODZAJE MATERIALOW
Materiatami  stosowanymi przy wykonywaniu urzadzen zabezpieczajgcych ruch pieszy,
objetych niniejszg ST, sa:

— stupki metalowe i elementy potgczeniowe,

— prety stalowe,

— materiaty do malowania i renowacji powtok malarskich.
2.3. SLUPKI METALOWE | ELEMENTY POLACZENIOWE
2.3.1. WYMIARY | NAJWAZNIEJSZE CHARAKTERYSTYKI SLUPKOW
Stupki metalowe ogrodzeh mozna wykonywaé z ocynkowanych rur okragtych i wyjgtkowo z rur
kwadratowych lub prostokgtnych. zgodnie z dokumentacjg projektowa lub wskazaniami Inzyniera.

Wymiary i najwazniejsze charakterystyki stupkdéw mozna przyjmowac zgodnie z tablicami od 1 do 2.
Tablica 1. Rury stalowe okragte bez szwu walcowane na gorgco wg PN-H-74219 [11] lub rwnowazne

Srednica Grubosé scianki Masa 1 m rury kg/m ' . Dopuszczal.ne odchyiki, % _
zewnetrzna Srednicy zewnetrznej grubosci $cianki
51,0 od2,6do 12,5 od 3,10 do 11,9
54,0 od 2,6 do 14,2 od 3,30 do 13,9
57,0 od 2,9do 14,2 od 3,87 do 15,0
60,3 od 2,9do 14,2 od 4,11 do 16,1
63,5 od 2,9 do 16,0 od 4,33 do 18,7 £1.25 115
70,0 od 2,9 do 16,0 od 5,80 do 21,3
76,1 od 2,9 do 20,0 od 5,24 do 27,7
82,5 od 3,2 do 20,0 od 6,26 do 30,8
88,9 od 3,2 do 34,0 od 6,76 do 34,0
101,6 od 3,6 do 20,0 od 8,70 do 40,2




Tablica 2. Rury stalowe bez szwu ciggnione i walcowane na zimno wg PN-H-74220 [12] lub réwnowazne

Srednica zewnetrzna | Grubo$é $cianki Masa 1 m rury Dopuszczalne odchyiki, %
mm mm kg/m Srednica zewnetrzna | Grubo$¢ $cianki
51,0 0od 2,9do 5,6 od 3,44 do 6,27
54,0 od 2,9 do 8,0 od 3,65 do 9,04
57,0 od 2,9 do 10,0 od 3,87 do 11,60
60,3 od 7,1 do 10,0 od 9,34 do 12,40 +1,0 +15
63,5 od 7,1 do 10,0 | od 9,90 do 13,20

2.3.2. WYMAGANIA DLA RUR
Rury powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-H-74219 [11], PN-H-74220 [12] lub réwnowazne lub innej
zaakceptowanej przez Inzyniera.
Powierzchnia zewnetrzna i wewnetrzna rur nie powinna wykazywa¢ wad w postaci tusek, pekniec,
zawalcowan i naderwan. Dopuszczalne sg nieznaczne nierdwnosci, pojedyncze rysy wynikajgce
Z procesu wytwarzania, mieszczgce sie w granicach dopuszczalnych odchytek wymiarowych.
Konce rur powinny by¢ obciete rowno i prostopadle do osi rury.
Pozadane jest, aby rury byty dostarczane o:

— dtugosciach doktadnych, zgodnych z zamoéwieniami; z dopuszczalng odchytkg + 10 mm,

— dlugosciach wielokrotnych w stosunku do zaméwionych diugosci dokfadnych ponizej 3 m

z naddatkiem 5 mm na kazde ciecie i z dopuszczalng odchytkg dla catej dtugosci wielokrotnej,
jak dla dtugosci doktadnych.

Rury powinny by¢ proste. Dopuszczalne miejscowe odchylenia od prostej nie powinny przekraczaé¢ 1,5
mm na 1 m dtugosci rury.
Rury powinny byé wykonane ze stali w gatunkach dopuszczonych przez normy (np. R55, R65,
18G2A): PN-H-84023-07 [17] lub réwnowazne, PN-H-84018 [14] lub réwnowazne, PN-H-84019 [15]
lub rownowazne, PN-H-84030-02 [18] lub rownowazne lub inne normy.
Do ocynkowania rur stosuje sie gatunek cynku Raf wg PN-H-82200 [13] lub réwnowazne.
2.3.3. WYMAGANIA DLA ELEMENTOW POtACZENIOWYCH DO MOCOWANIA ELEMENTOW
BARIER
Wszystkie drobne ocynkowane metalowe elementy potgczeniowe przewidziane do mocowania miedzy
sobg barier oraz mocowania bariery do prefabrykatu jak: Sruby, wkrety, nakretki itp. powinny by¢
czyste, gtadkie, bez peknie¢, naderwan, rozwarstwien i wypuktych karbow.
Wiasnosci mechaniczne elementéw potgczeniowych powinny odpowiada¢é wymaganiom PN-M-82054
[36] lub réwnowazne, PN-M-82054-03 [37] lub réwnowazne lub réwnowazne lub innej normy
uzgodnionej.
Dostawa moze by¢ dostarczona w pudetkach tekturowych, pojemnikach blaszanych lub paletach
w zalezno$ci od wielkosci i masy wyrobow.
Sruby, wkrety, nakretki itp. powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala
od materiatéw dziatajgcych korodujgco i w warunkach zabezpieczajgcych przed uszkodzeniem.
Minimalna grubos$¢ powtoki cynkowej powinna wynosi¢ w warunkach uzytkowania:
a) umiarkowanych - 8 um,
b) ciezkich - 12 um,
zgodnie z okresleniem agresywnosci korozyjnej srodowisk wedtug PN-H-04651 [2] lub rownowazne .
2.3.4. WYMAGANIA DLA DRUTU SPAWALNICZEGO
Jesli dokumentacja projektowa, SST lub Inzynier przewidujg wykonanie spawanych potgczen
elementéow ogrodzenia, to drut spawalniczy powinien spemiaé wymagania PN-M-69420 [31] lub
rownowazne, odpowiednio dla spawania gazowego acetylenowo-tlenowego lub innego
zaakceptowanego przez Inzyniera.
Srednica drutu powinna wynosi¢ potowe grubosci elementéw tgczonych lub od 6 do 8 mm,
gdy elementy tgczone sg grubsze niz 15 mm.
Powierzchnia drutu powinna by¢ czysta i gtadka, bez rdzy, zgorzeliny, brudu lub smardéw.
Wytrzymatos¢ drutéw na rozcigganie powinna wynosié:
srednica drutu - mm  wytrzymato$¢ na rozcigganie
od1,2do 1,6 od 750 do 1200 MPa
od 2,0do 3,0 od 550 do 1000 MPa



powyzej 3,0 od 450 do 900 MPa.

Druty mogg by¢ dostarczane w kregach, na szpulach lub w pakietach. Kregi drutéw powinny skfadaé
sie z jednego odcinka drutu, a zwoje nie powinny by¢ splgtane. tgczna maksymalna masa
pakowanych drutow i pretdw nie powinna przekracza¢ 50 kg netto.

Druty i prety powinny by¢ przechowywane w suchych pomieszczeniach, wolnych od czynnikéw
wywotujgcych korozje.

2.3.5. WYMAGANIA DLA POWLOK METALIZACYJNYCH CYNKOWYCH

W przypadku zastosowania powtoki metalizacyjnej cynkowej na konstrukcjach stalowych, powinna
ona by¢ z cynku o czystosci nie mniejszej niz 99,5% i odpowiada¢ wymaganiom BN-89/1076-02 [44]
lub rownowazne . Minimalna grubosc¢ powtoki cynkowej powinna by¢ zgodna z wymaganiami tablicy 3.

Tablica 3. Minimalna grubo$¢ powtoki metalizacyjnej cynkowej narazonej na dziatanie korozji atmosferycznej wg BN-89/1076-02
[44] lub réwnowazne

s . Minimalna grubos$¢ powtoki, um, przy wymaganej trwatosci w latach
Agresywnos$¢ korozyjna atmosfery wg PN-H-04651 [2] 10 >0
Umiarkowana 120 160
Ciezka 160 M 200 M

M - powtoka pokryta dwoma lub wiekszg liczbg warstw powtoki malarskiej

Powierzchnia powitoki powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci. Nie moze ona wykazywac
widocznych wad jak rysy, peknigcia, pecherze lub odstawanie powtoki od podtoza.
2.6. MATERIALY DO MALOWANIA POWLOK MALARSKICH
Do malowania urzgdzen ze stali, zeliwa lub metali niezelaznych nalezy uzywaé materiaty zgodne
z PN-B-10285 [6] lub rownowazne (tab. 18) lub stosownie do ustaleh SST, badz wskazan Inzyniera.
Nie dopuszcza sie stosowania wyrobéw lakierowanych o nieznanym pochodzeniu, nie majgcych
uzgodnionych wymagan oraz nie sprawdzonych zgodnie z postanowieniami norm. W przypadku,
gdy barwa i potysk odgrywajg istotng role, a nie sg ujete w normach, powinny by¢ ustalone
odpowiednie wzorce w porozumieniu z dostawca.
3. SPRZET
3.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE SPRZETU
Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdélne” pkt 3.
3.2. SPRZET DO WYKONANIA URZADZEN ZABEZPIECZAJACYCH RUCH PIESZYCH
Wykonawca przystepujgcy do wykonania urzadzen zabezpieczajgcych ruch pieszych i rowerowy
powinien wykaza¢ sie mozliwoscig korzystania z nastepujacego sprzetu:

— szpadli, drggéw stalowych, mtotkéw, kluczy do montazu elementéw panelowych itp.

— $rodkow transportu materiatéw,

— zurawi samochodowych o udzwigu do 4 t,

— sprzetu spawalniczego i wiertniczego itp.
4. TRANSPORT
4.1. OGOLNE WYMAGANIA DOTYCZACE TRANSPORTU
Ogodlne wymagania dotyczgce transportu podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 4.
4.2. TRANSPORT MATERIALOW
Rury stalowe na stupki, przeciggi, pochwyty przewozi¢ mozna dowolnymi $rodkami transportu.
W przypadku zatadowania na $rodek transportu wiecej niz jednej partii rur nalezy je zabezpieczy¢
przed pomieszaniem.
Sruby, wkrety, nakretki itp. powinno sie przewozié w warunkach zabezpieczajgcych wyroby przed
korozjg i uszkodzeniami mechanicznymi. W przypadku stosowania do transportu palet,
opakowania powinny by¢ zabezpieczone przed przemieszczaniem sie np. za pomocg tasmy stalowej
lub folii termokurczliwej.
Druty i prety spawalnicze nalezy przewozi¢ w warunkach zabezpieczajgcych przed korozja,
zanieczyszczeniem i uszkodzeniem.
5. WYKONANIE ROBOT
5.1. OGOLNE ZASADY WYKONANIA ROBOT
Ogodlne zasady wykonania robét podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdine” pkt 5.



5.2. ZASADY WYKONANIA URZADZEN ZABEZPIECZAJACYCH RUCH PIESZYCH

W zaleznosci od wielkosci rob6ot Wykonawca przedstawi do akceptacji Inzyniera zakres robot
wykonywanych bezposrednio na placu budowy oraz robét przygotowawczych na zapleczu.

Przed wykonywaniem robot nalezy wytyczy¢ lokalizacje barier, ptotkbw i innych urzgdzen liniowych
zabezpieczajgcych ruch pieszych na podstawie dokumentacji projektowej lub zalecen Inzyniera.
Mocowanie barier do elementéw prefabrykowanych nalezy wykona¢ zgodnie z instrukcjg producenta.
5.3. WYKONANIE SPAWANYCH ZLACZ ELEMENTOW URZADZEN ZABEZPIECZAJACYCH RUCH
PIESZYCH

Zigcza spawane elementéw urzadzen zabezpieczajgcych ruch pieszych powinny odpowiadac
wymaganiom PN-M-69011 [12] lub rbwnowazne .

Wytrzymatos¢ zmeczeniowa spoin powinna wynosi¢ od 19 do 32 MPa. Odchytki wymiardéw spoin nie
powinny przekraczac + 0,5 mm dla grubos$ci spoiny do 6 mm i + 1,0 mm dla spoiny powyzej 6 mm.
Odstep, w zlgczach zaktadkowych i nadkfadkowych, pomiedzy przylegajgcymi do siebie
ptaszczyznami nie powinien by¢ wigkszy niz 1 mm.

Ztgcza spawane nie powinny mie¢ wad wiekszych niz podane w tablicy 19. Inzynier moze dopusci¢
wady wieksze niz podane w tablicy 19 jesli uzna, ze nie majg one zasadniczego wptywu na cechy

eksploatacyjne urzgdzen zabezpieczajgcych ruch pieszych.
Tablica 5. Dopuszczalne wymiary wad w ztgczach spawanych wedtug PN-M-69775 [32] lub rownowazne

Rodzaj wady Dopuszczalny wymiar wady w mm
Brak przetopu 2,0
Podtopienie lica 15
Porowato$¢ 3,0
Krater 1,5
Wklesniecie lica 15
Uszkodzenie mechaniczne 1,0
Réznica wysokosci sgsiednich wgtebien i wypuktosci lica 3,0

5.4. MALOWANIE METALOWYCH URZADZEN ZABEZPIECZAJACYCH RUCH PIESZYCH

Zaleca sie przeprowadza¢ malowanie w okresie od maja do wrzesnia, wytgcznie w dni pogodne,

przy zalecanej temperaturze powietrza od 15 do 20°C; nie nalezy malowa¢ pedzlem lub watkiem

w temperaturze ponizej +5°C, jak rowniez malowaé metodg natryskowg w temperaturze ponizej

+15°C oraz podczas wystepujgcej mgty i rosy.

Nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad przy malowaniu urzadzen:

— z powierzchni stali nalezy usung¢ bardzo starannie pyt, kurz, plesnie, ttuszcz, rdze, zgorzeline,
ewentualnie starg fuszczgcag sie farbe i inne zabrudzenia zmniejszajgce przyczepnos¢ farby
do podtoza; poprzez zmywanie, usuwanie przy uzyciu szczotek stalowych, odrdzewiaczy
chemicznych, materiatéw sSciernych, piaskowania, odpalania, tugowania lub przy zastosowaniu
innych srodkéw, zgodnie z wymaganiami PN-ISO-8501-1 [42] lub rownowazne i PN-H-97052 [27]
lub rwnowazne ,

— przed malowaniem nalezy wypetié wgtebienia i rysy na powierzchniach za pomocg kitow
lub szpachléwek ogdlnego stosowania, a nastepnie - wygtadzic i zeszlifowaé podtoze pod farbe,

— do malowania mozna stosowac farby ogélnego stosowania przeznaczone do uzytku zewnetrznego,
dobrej jakosci, z nieprzekroczonym okresem gwarancji, jako:

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

o farby nawierzchniowe (np. lakiery, emalie, wyroby ftalowe, ftalowo-styrenowe, akrylowe itp.) oraz
rozcienczalniki zalecone przez producenta stosowanej farby,

o farbe diluzej przechowywang nalezy przygotowaé do malowania przez usuniecie ,kozucha”
(zestalonej substancji btonotwdrczej na powierzchni farby), dokltadne wymieszanie (potgczenie
Izejszych i ciezszych sktadnikéw farby), rozcienczenie zbyt zgestniatej farby, ewentualne
przecedzenie (usuniecie nierozmieszanych resztek osadu i innych zanieczyszczen),

— malowanie mozna przeprowadza¢ pedzlami, watkami malarskimi lub ewentualnie metoda
natryskowg (pistoletami elektrycznymi, urzgdzeniami kompresorowymi itp.), z zasady malowanie
nalezy wykona¢ dwuwarstwowo: farbg do gruntowania i farbg nawierzchniowg, przy czym kazdg
nastepng warstwe mozna natozy¢ po catkowitym wyschnieciu farby poprzedniej.

Malowanie powinno odpowiada¢ wymaganiom PN-H-97053 [28] lub rownowazne.



Rodzaj farby oraz liczbe jej warstw zastosowanych przy malowaniu okreslajg SST lub Inzynier
na wniosek Wykonawcy.

Nalezy zwraca¢ uwage na dokfadne pokrycie farbg miejsc stykania sie stupka metalowego z betonem
fundamentu, ze wzgledu na najszybsze niszczenie sie farby w tych miejscach i pojawianie sie
rdzawych zaciekdw sygnalizujgcych korozje stupka.

Zaleca sie stosowanie farb mozliwie jak najmniej szkodliwych dla zdrowia ludzi i Srodowiska, z niskg
zawartoscig m.in. niearomatycznych rozpuszczalnikbw. Przy stosowaniu farb nieznanego
pochodzenia Wykonawca przedstawi do akceptacji Inzyniera badania na zawartos¢ szkodliwych
skfadnikéw (np. trujgcego toluenu jako rozpuszczalnika).

Wykonawca nie dopusci do skazenia farbami wdéd powierzchniowych i gruntowych oraz kanalizacji.
Zlewki poprodukcyjne, powstajgce przy myciu urzgdzen i pedzli oraz z samej farby, nalezy usuwac
do izolowanych zbiornikdw, w celu ich naturalnej lub sztucznej neutralizacji i detoksykacji.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. OGOLNE ZASADY KONTROLI JAKOSCI ROBOT

Ogolne zasady kontroli jako$ci robét podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 6.

6.2. BADANIA PRZED PRZYSTAPIENIEM DO ROBOT

Przed przystgpieniem do robot Wykonawca powinien uzyskaé od producentéw zaswiadczenia
0 jakosci (atesty) oraz wykona¢ badania materiatéw przeznaczonych do wykonania roboét i przedstawic
ich wyniki Inzynierowi w celu akceptacji materiatéw, zgodnie z wymaganiami okreslonymi w pkt 2.

6.3. BADANIA | KONTROLA W CZASIE WYKONYWANIA ROBOT

6.3.1. BADANIA MATERIALOW W CZASIE WYKONYWANIA ROBOT

Wszystkie materiaty dostarczone na budowe z zaswiadczeniem o jakosci (atestem) producenta
powinny by¢ sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i jego wymiarow.

Czestotliwos¢ badan i ocena ich wynikéw powinna by¢ zgodna z zaleceniami tablicy 6.
Tablica 6. Czestotliwosé badan przy sprawdzeniu powierzchni i wymiaréw wyrobéw dostarczonych przez producentéw

Lp. | Rodzaj badania | Liczba badan Opis badan Ocena wynikéw badan

Powierzchnie zbadaé¢ nieuzbrojonym
okiem. Do ew. sprawdzenia gtebokosci

Sprawdzenie od 5 do 10 badan z wybranych wad uzyé dostepnych narzedzi

Wyniki badan powinny

powierzchni losowo elementéw w kazdej S P . by¢ zgodne
. . i (np. liniatéw z czujnikiem, suwmiarek, _
dostarczonej partii wyrobow mikrometrow it z wymaganiami punktu
liczacej do 1000 elementow P. 23

Sprawdzenie Przeprowadzi¢ uniwersalnymi przyrzgdami

2 L b - ; .
wymiarow pomiarowymi lub sprawdzianami

W przypadkach budzgcych watpliwosci mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie wiasciwosci
dostarczonych wyrobdw i materiatdéw w zakresie wymagan podanych w punktach od 2.3 do 2.6.

6.3.2. KONTROLA W CZASIE WYKONYWANIA ROBOT

W czasie wykonywania urzgdzen zabezpieczajgcych ruch pieszych nalezy zbadac:

— zgodnos$é wykonania urzgdzen z dokumentacjg projektowg (lokalizacja, wymiary),

— zachowanie dopuszczalnych odchytek wymiaréw, zgodnie z punktami od 2.3 do 2.6,

— poprawnos$¢ zamocowania bariery wraz z ewentualnym malowaniem, zgodnie z punktem 5.2. - 5.4.
W przypadku wykonania spawanych ztgcz elementoéw urzgdzen:

przed ogledzinami, spoineg i przylegajace do niej elementy fgczone (od 10 do 20 mm z kazdej strony)
nalezy dokfadnie oczysci¢ z zuzla, zgorzeliny, odpryskéw, rdzy, farb i innych zanieczyszczen
utrudniajgcych prowadzenie obserwacji i pomiaréw,

ogledziny ztgczy nalezy przeprowadzi¢ wizualnie z ewentualnym uzyciem lupy o powiekszeniu
od 2 do 4 razy; do pomiaréw spoin powinny by¢ stosowane wzorniki, przymiary oraz uniwersalne
spoinomierze, w przypadkach watpliwych mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie
wytrzymatosci zmeczeniowej spoin, zgodnie z PN-M-06515 [29] lub réwnowazne, zigcza o wadach
wiekszych niz dopuszczalne powinny byé naprawione powtérnym spawaniem.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. OGOLNE ZASADY OBMIARU ROBOT

Ogodlne zasady obmiaru rob6t podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 7.

7.2. JEDNOSTKA OBMIAROWA

Jednostkg obmiarowg urzadzenia zabezpieczajgcego ruch pieszych jest m (metr).



Obmiar polega na okresleniu rzeczywistej dlugosci urzgdzenia zabezpieczajgcego ruch pieszych.

8. ODBIOR ROBOT

Ogodlne zasady odbioru robét podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” pkt 8.

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowg, SST i wymaganiami Inzyniera,

jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6, daty wyniki pozytywne.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. OGOLNE USTALENIA DOTYCZACE PODSTAWY PLATNOSCI

Ogodlne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w OST D-00.00.00 ,Wymagania ogdine’

pkt 9.

9.2. CENA JEDNOSTEK OBMIAROWYCH

Cena 1 m wykonania ogrodzer ochronnych sztywnych U-12a obejmuje:

— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

— dostarczenie na miejsce wbudowania elementdw konstrukcji barier zatwierdzonych przez
Inzyniera,

— zainstalowanie urzgdzen bezpieczehnstwa na prefabrykatach betonowych w sposéb zatwierdzony
przez Inzyniera zapewniajgcy stabilnosc,

— doprowadzenie terenu wokdét wykonanych urzgdzen do stanu przewidzianego w dokumentaciji
projektowej lub wedtug zalecen Inzyniera,

— przeprowadzenie badan i pomiaréw kontrolnych.

Cena 1 szt. wykonania stupka blokujgcego U-12c¢ obejmuje:

— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

— dostarczenie na miejsce wbudowania stupka blokujgcego stalowego przez Inzyniera,

— zainstalowanie urzadzeh bezpieczenstwa zabetonowanie w sposéb zatwierdzony przez Inzyniera
zapewniajacy stabilnosc,

— doprowadzenie terenu wokdt wykonanych urzadzeh do stanu wedtug zalecen Inzyniera,

— przeprowadzenie badan i pomiaréw kontrolnych.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. NORMY
1. PN-B-03264 Konstrukcje zelbetowe. Obliczenia statyczne i projektowanie
2. PN-H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci korozyjnej srodowisk
3. PN-B-06250 Beton zwykly
4. PN-B-06251 Roboty betonowe i Zzelbetowe. Wymagania techniczne
5. PN-B-06712 Kruszywa mineralne do betonu
6. PN-B-10285 Roboty malarskie budowlane farbami, lakierami i emaliami na spoinach bezwodnych
7. PN-B-13051 Szkto ptaskie zbrojone
8. PN-B-19701 Cement. Cement powszechnego uzytku. Sktad, wymagania i ocena zgodnosci
9. PN-B-23010 Domieszki do betonu. Klasyfikacja i okreslenia
10. PN-B-32250 Materiaty budowlane. Woda do betonéw i zapraw
11. PN-H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco ogélnego zastosowania
12. PN-H-74220 Rury stalowe bez szwu ciggnione i walcowane na zimno ogdlnego przeznaczenia
13.  PN-H-82200 Cynk
14. PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki
15. PN-H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogdélnego przeznaczenia. Gatunki
16. PN-H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia. Gatunki

17. PN-H-84023-07 Stal okreslonego zastosowania. Stal na rury
18. PN-H-84030-02 Stal stopowa konstrukcyjna. Stal do naweglania. Gatunki

19.  PN-H-93010 Stal. Ksztattowniki walcowane na gorgco

20.  PN-H-93200-02 Walcowka i prety stalowe okragte walcowane na gorgco. Walcoéwka i prety ogdinego zastosowania.
Wymiary

21. PN-H-93401 Stal walcowana. Katowniki rownoramienne

22. PN-H-93402 Katowniki nieréwnoramienne stalowe walcowane na gorgco

23. PN-H-93403 Stal. Ceowniki walcowane. Wymiary

24. PN-H-93406 Stal. Teowniki walcowane na gorgco

25. PN-H-93407 Stal. Dwuteowniki walcowane na gorgco

26. PN-H-97051 Ochrona przed korozjg. Przygotowanie powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania. Ogdlne
wytyczne

27. PN-H-97052 Ochrona przed korozjg. Ocena przygotowania powierzchni stali, staliwa i zeliwa do malowania

28. PN-H-97053 Ochrona przed korozjg. Malowanie konstrukcji stalowych. Ogélne wytyczne

29. PN-M-06515 Dzwignice. Ogdlne zasady projektowania ustrojow nosnych



Spawalnictwo. Ztgcza spawane w konstrukcjach spawanych. Podziat i wymagania

Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo. Wadliwosé ztaczy spawanych. Oznaczanie klasy wadliwosci na podstawie ogledzin
zewnetrznych

Druty okragte ze stali niskoweglowej ogdlnego przeznaczenia

Liny stalowe z drutu okragtego. Wymagania i badania

Liny stalowe 1 x 7

Sruby, wkrety i nakretki stalowe. Ogélne wymagania i badania

Sruby, wkrety i nakretki stalowe. Wiasciwosci mechaniczne $rub i wkretéw

tancuchy techniczne ogniwowe o ogniwach krétkich

tancuchy techniczne ogniwowe o ogniwach srednich

tancuchy techniczne ogniwowe. Wymagania i badania

tancuchy techniczne ogniwowe o ogniwach dtugich

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych produktéw.

Stopnie skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy stalowych oraz podiozy
stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej natozonych powtok

Rury stalowe profilowe ciggnione na zimno. Wymiary

Ochrona przed korozjg. Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na konstrukcjach stalowych,
staliwnych i zeliwnych. Wymagania i badania

Siatki metalowe. Siatki plecione $limakowe

Cement. Transport i przechowywanie.

Porecze mostowe - Ministerstwo Komunikacji, Centralne Biuro Studiéw i Projektéw Drog i Mostéw Transprojekt -

Katalog budownictwa, Karta KB 8-3.3 (5), listopad 1965.
Leszek Mikotajkéw, ,Urzadzenia bezpieczenstwa ruchu na obiektach mostowych”. Wydawnictwa Komunikacji

Instrukcja o znakach drogowych pionowych. Tom | - Zasady stosowania znakéw i urzgdzen bezpieczenstwa ruchu.
Zat. nr 1 do zarzadzenia Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 3 marca 1994 r. (Monitor Polski Nr 16,
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Rys.1. Stupek blokujgcy U-12c



