ST-22.
S.T.-2.2.13. Balustrady stalowe (CPV 45421000-4)

1. Wstep

1.1. Przedmiot ST.

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) sg wymagania techniczne dotyczace wykonania i
odbioru rob6t budowlanych ...

1.2.Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna (ST) stosowana jest jako dokument inwestorski niezbedny przy realizacji i
odbiorze robét wymienionych w pkt 1.1.

1.3. Zakres rob6t objetych ST
Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajace wykonanie balustrad
stalowych.

1.4. Okreslenia podstawowe
Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujacymi odpowiednimi normami, oraz
okresleniami podanymi w specyfikacji Wymagania Ogo6lne.

1.5. Og6lne wymagania dotyczace robét
Wykonawca robdt jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodno$¢ z rysunkami, ST i
poleceniami Inzyniera. Ogolne wymagania dotyczace rob6t podano w ST ,,Wymagania ogolne”.

1.6. Wymogi formalne

Montaz oraz wykonawstwo warsztatowe balustrad powinno by¢ zlecone przedsiebiorstwu
gwarantujacemu wiasciwe doswiadczenie w realizacji tego typu robdt i gwarantujacemu whasciwg jakosé
ich wykonania.

Balustrady winny by¢ wykonane scisle wg dokumentacji technicznej oraz dokumentacji zwigzanych.

1.7. Warunki organizacyjne

Przed przystapieniem do rob6t wykonawcy, oraz nadzor techniczny winny sie dokfadnie zaznajomic z
catoscig dokumentacji technicznej, oraz z projektem organizacji rob6t, wykonanym przez Inzyniera robét.
Wszelkie ewentualne niejasnosci w sprawach technicznych nalezy wyjasni¢ z autorami poszczeg6lnych
opracowan przed przystgpieniem do robét.

Jakiekolwiek zmiany w dokumentacji technicznej moga by¢ dokonywane w trakcie wykonawstwa, tylko
po uzyskaniu akceptacji Inzyniera, a w przypadku zmian dotyczacych zasadniczych elementéw lub
rozwigzan projektowych nalezy uzyska¢ dodatkowa akceptacje projektantow.

1.8. Dokumentacja zwigzana
Niezaleznie od dokumentacji technicznej, przed przystapieniem do rob6t musza by¢ sporzadzone rysunki
warsztatowe balustrad.

2. Materiaty

- Rury stalowe bez szwu

- Rury stalowe ze stali kwasoodpornej

- Blacha stalowa

- Kotki rozporowe — uniwersalne kotki rozporowe
- Sruby z tbami kulistymi;

3. Sprzet
3.1.0go6lne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST — 1.0. "Wymagania og6lne™ pkt 3.

3.2.Sprzet do wykonania robét

Roboty mozna wykona¢ przy uzyciu innego dowolnego sprzetu, odpowiedniego dla danego rodzaju
robét, zaakceptowanego przez Inzyniera.

166



4. Transport
4.1.0g6lne wymagania dotyczace transportu
Ogo6lne wymagania dotyczace transportu podano w ST — 1.0. "Wymagania ogdlne" pkt 4.

4.2. Transport i sktadowanie
Transport i skladowanie elementéw stalowych powinny gwarantowaé zabezpieczenie przed
uszkodzeniami i wptywem czynnikdw atmosferycznych.

5. Wykonywanie robét
5.1.0g06lne zasady wykonania robot
Ogolne zasady wykonania robdt podano w ST — 1.0. "Wymagania ogdlne" pkt 5.

5.2. Wykonawca przedstawi Inzynierowi do akceptacji harmonogram rob6t uwzgledniajacy wszystkie
warunki, w jakich roboty bedg wykonywane.

5.3. Opis ogolny

Przewiduje sie mocowanie balustrad do podtoza za pomoca kotkéw rozporowych. Montaz balustrad
nalezy rozpocza¢é od wytrasowania rozstawu stupkéw, osadzenia kotkéw rozporowych w podiozu.
Przygotowania elementéw balustrad nalezy dokona¢ wg zestawienia. Spawanie elementdw balustrad
moze odbywac sie w warsztacie lub na budowie. Przygotowanie elementéw do spawania i spawanie wg
normy PN-B-06200. Nastepnie nalezy ustawi¢ balustrade, spionowac i zamocowac za pomocg $rub.
Zamocowanie balustrady do podtoza powinno by¢ takie, aby pod obcigzeniem sitg skupiong min. 500 N,
przytozong prostopadle w najmniej korzystnym punkcie, nie nastapity trwate odksztatcenia balustrady.

Po wykonaniu, balustrady nalezy zabezpieczy¢ powtokami malarskimi.

6. Kontrola jakosci robot
6.1.0gdlne zasady kontroli jakosci robot
Zasady ogo6lne kontroli jakosci rob6t podano w ST — 1.0. "Wymagania ogolne" pkt 6.

6.1. Rury bez szwu
e Wiasciwosci
v Walcowane na goraco, ogélnego zastosowania wg PN-H-74219
v Klasa doktadnosci D1
v' Materiat — sktad chemiczny stali (analiza wytopowa) oraz dopuszczalne odchytki od skiadu
chemicznego powinny odpowiada¢ wymaganiom norm klasyfikacyjnych
Wykoriczenie $cianek na korcu rur — $cianki proste
Zabezpieczenie powierzchni przed korozjg — malowanie wewnetrzne asfaltowg — WM
Wymiary
Srednica zewnetrzna [mm] — wg rysunkéw
grubos$¢ scianki [mm] — wg rysunkéw
v Dhugo$¢ fabryczna [m] -4 + 12,5
v Dopuszczalne odchyiki érednie zewnetrznych
Srednica pow. 50mm - £1,25%
$rednica do 10mm - £0,5 mm
Dopuszczalne odchyitki grubosci $cianek [%] — £15
Dopuszczalne odchyitki dtugosci rur [mm] — £500
Minimalne wiasnosci wytrzymatosciowe dla rur R1 i R2
Re (MPa) — 295
Rm (MPa) — 540
As (%) — 17
v' Wyglad zewnetrzny

AN

AN

Rury powinny by¢ proste, dopuszczalna miejscowa krzywizna nie moze przekracza¢ 1,5 mm na 1 m
dhugosci rury.
e Badania
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v/ Bada sie partiami zawierajacymi rury o jednakowej Srednicy zewnetrznej, grubosci $cianki oraz
z jednego gatunku stali. Licznos¢ partii nie moze przekracza¢ 400 sztuk

v' Pobieranie probek — z kazdej do badan rury nalezy wycigé odcinek prébny o wymiarach
dostatecznych do wykonania wymaganej liczby probek. Prébki nalezy oznakowaé w sposob
umozliwiajacy jednoznaczng ich identyfikacje. Niedopuszczalna jest jakakolwiek obrdbka
plastyczna lub cieplna odcinkéw probnych.

v’ Zakres badan:

— sprawdzenie powierzchni i koncéw (probka — 100%) — przeprowadzi¢ nieuzbrojonym
okiem, wnetrze rury oglada sie przy oswietleniu z obu koncéw; gtebokos¢ zalegania wad
nalezy sprawdzi¢ przyrzadami pomiarowymi, postugujac sie pilnikiem lub tarcza szlifierska

- sprawdzenie wymiarow (probka — 100%)

o Srednice zewnetrzng, grubos¢ scianki i kowalno$¢ nalezy mierzy¢ z doktadnosciag do 5
mm
o dlugos¢ nalezy sprawdzi¢ przez przylozenie linialu i zmierzy¢ najwieksza
krzywoliniowos$¢ z doktadnoscig do 0,1 mm
o sprawdzenie wiasciwosci mechanicznych (prébka 2 rury wg PN-H-04314): préba
rozciggania wg PN-H-04314
préba sptaszczenia wg PN-H-04414/02
préba rozttaczania wg PN-H-04414/03
Rury nie odpowiadajace wymogom nalezy usunaé z partii.
v ZasSwiadczenie jakosci i atest
Wytworca zobowigzany jest wystawi¢ dla kazdej partii zaSwiadczenie jakosci, stwierdzajace
zgodno$¢ wyrobu z wymaganiami normy i atest zawierajacy nastepujace dane:

- nazwe i znak zamawiajgcego

- numer i date zamdwienia

- nazwe i znak wytwércy

- numer wytopu

- o0znaczenie wyrobu

- liczbe rur w partii

- stan dostawy

- wyniki wszystkich przeprowadzonych badan

- znak i podpis KJ wytwarcy

6.2. Blacha stalowa
v' Rodzaj — blacha stalowa uniwersalna ze stali St3SX o podwyzszonej doktadnosci wykonania
grubosci, z brzegami obcietymi, pierwszej klasy jakosci — wg PN-H-92120 oraz PN-H-
92203:1994
e Wymagania
— Powierzchnia blachy — réwna, czysta, bez peknieé, pecherzy, tusek i zwalcowan. Dopuszcza
sie mechaniczne usuwanie miejscowych wad powierzchniowych, przy czym grubosé blachy
w miejscu usunietej wady nie moze by¢ mniejsza od dolnego wymiaru granicznego, a Slady
po usunietych wadach nie powinny mie¢ ostrych krawedzi.
- Brzegi — arkusze powinny by¢ obciete ze wszystkich stron réwno i o bokach prostopadtych
wzgledem siebie. Brzegi obciete nie powinny wykazywac peknie¢, naderwan, rozwarstwien
i wtracen niemetalicznych widocznych nieuzbrojonym okiem. Dopuszcza sie skos ciecia
oraz rysy i uszkodzenia mechaniczne na powierzchni ciecia jezeli ich wielko$¢ umozliwia
wyciecie arkusza o wymiarach nominalnych.
- Wymiary odchytki wymiarowe wg PN-H-92203
Grubo$¢ [mm] — wg rysunkéw
Szerokos¢ [mm] - 160 + 700
Masa [kg/m] - 6,28 + 27,47
Dhugos¢ fabryczna [m] — 3 + 14
Najwieksza masa arkusza blachy [t] — 1,3
dchytki wymiarowe wg PN-H-92203
Dtugosé [mm] — +200
Grubos¢ [mm] - +0,3, -0,5
Szerokos$¢ [mm]
szerokos$¢ b < 300 mm — £4,0
300 <b <400 mm-45,0
400 <b <700 mm - 6,0

|
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e Dopuszczalna roznica grubosci arkuszy blachy [mm]
150 <b <500 mm-0,5
500 <b <700 mm-0,6
- Prosto$¢ blachy — blacha powinna by¢ prosta, sierpowato$¢ nie moze przekracza¢ 2 mm/m
— Plasko$¢ — blachy powinny by¢ ptaskie. Falistos¢ nie moze przekracza¢ 3 mm/m. Diugosé
blachy oraz 0,7% dtugosci blachy, lecz nie wiecej niz 20 mm na catej dtugosci blachy.
Woygiecie (korytkowato$¢) nie moze przekraczaé 0,3% wymiaru szerokosci blachy.
- Materiat — sktad chemiczny blachy, jej wihasnosci wytrzymatosciowe, zginanie oraz
udarnos¢ wg PN-H-84020

e Badania
v" Rodzaje badan, ich opis oraz ocena wynikéw badan wg PN-83/H-92120, a odcinki przeznaczone
na prébki do badan mechanicznych nalezy pobiera¢ zgodnie z PN-1SO377-1:1994
v Cechowanie ma zawiera¢
- znak wytworcy
- znak gatunku stali
— numer wytopu, numer pasma lub numer partii balchy
- znak KJ wytwércy
Miejsce z wybitymi znakami ma by¢ obwiedzione trwala jasng farba.
Wszystkie wymienione znaki nalezy umiesci¢ na gérnym arkuszu i przywieszce przymocowanej do
paczki.
v’ ZadSwiadczenie o jakosci — do kazdej partii blachy wytwoérca obowigzany jest dotgczyé
zadwiadczenie stwierdzajgce zgodno$¢ blach z wymaganiami normy.
v Atest dla kazdej partii powinien zawierac:
- nazwe wytworcy
- nr i date zaméwienia
- znak gatunku stali, kategorie wytrzymatosci oraz odmiane plastycznosci
- nr wytopu lub nr partii
— skfad chemiczny
- wymiary blachy
- wielkos¢ partii
- wyniki wszystkich przeprowadzonych badan
- stan dostawy
~ numer normy
v’ Partie blachy uznang za niezgodng z wymaganiami normy, wytwérca moze przesortowac,
naprawi¢ lub ponownie obrobi¢ cieplnie i przedstawi¢ do badar jako nowa partie.

6.3. Sruby z tbem kulistym
v' Sruba M8x55-3.6 — Fe/Zn5 PN-M-82410
v" Wiasnosci mechaniczne $rub powinny odpowiada¢ klasie 3.6 wg PN-M-82054/03
v" Wykonanie:
- zgrubne (c) wg PN-M-82054/02
- gwint klasy zgrubnej 8g — wg PN-M-02113
- wyj$cie gwintu normalne — wg PN-M-82063
— zakonczenie $rub — koniec Sciety (A) wg PN-M-82061
v’ Powtoki ochronne — metalowe — wg PN-M-82054/15
v Pozostate wymagania oraz badania wg:
PN-M-82054/01
PN-M-82054/03
PN-M-82054/15
PN-M-82054/19
PN-M-82054/20
v" Przed montazem $ruby nalezy zlikwidowaé noski.

6.4. Kotki rozporowe
v' Wymiary [mm]:
- $rednica zewnetrzna — 10
- dtugos¢ — 50
- gtebokos¢ wiercenia — 60
v Zakres obcigzen — do 1 kN
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v" Nalezy sprawdzi¢ wymiary (Srednice oraz dtugosc)
v Kotki powinny by¢ proste, bez uszkodze mechanicznych jak:
- naderwania
— uszczerbki
- naciecia
— Zzagiecia itp.
v' Powinny posiada¢ jednolita barwe, by¢ gladkie i nie wykazywa¢ poréw i pecherzykéw
powietrza widocznych nieuzbrojonym okiem.

7. Obmiar robot
7.1. Ogolne zasady obmiaru robdt
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w ST — 1.0. ,,Wymagania og6lne”.

7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostka obmiarowi balustrad stalowych jest kg lub m.

8. Odbior robot

8.1. Zgodno$é roboét z projektem i Specyfikacja

Roboty powinny byé wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST oraz pisemnymi decyzjami
Inzyniera.

8.2.0dbior robot
Podczas odbioru nalezy sprawdzié:
- zgodnos$¢ z dokumentacja techniczna,
- jako$¢ uzytych materiatéw,
— zachowanie pionu i zachowanie podstawowych wymiaréw geometrycznych,
— zamocowanie balustrady do podtoza.

Balustrady muszg by¢ wykonane zgodnie z dokumentacja techniczna okreslajaca ich wymiary, przy czym
dopuszcza sie odchytki w stosunku do niej:

- dtugos¢, szerokosé £1 mm

- rozstaw elementdw £1 mm

Usytuowanie elementéw wedtug rzednych z tolerancjg +2 mm
Dopuszczalna odchytka od pionu i poziomu £1 mm

9. Podstawa ptatnosci
Wylaczona z zakresu opracowania.

10. Przepisy zwigzane
- Dz. U. nr 109/2004 ,,Warunki techniczne jakim powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie.”

— Polskie normy:
PN-B-06200 »Konstrukcje budowlane. Wymagania i badania.”
PN-M-82410 ,,Sruby ze tbem kulistym z noskiem.”
PN-H-74219 ,»Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco ogdlnego zastosowania.”
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