5.7. BALUSTRADY | POCHWYTY

1. WSTEP
1.1.Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét
montazowych balustrad i pochwytéw.

1.2.Zakres stosowania ST
Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przy realizacji rob6t wymienionych w pkt.1.1.

1.3.Zakres robot objetych ST

Roboty, ktérych dotyczy specyfikacja, obejmujg wszystkie czynnosci umozliwiajgce i majace na celu
wykonanie rob6t montazowych balustrad i pochwytow.

1.4.0Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe w niniejszej ST sg zgodne z obowigzujagcymi odpowiednimi normami oraz
okresleniami podanymi w specyfikacji Wymagania Ogolne.

1.5.0g6lne wymagania dotyczace robét

Wykonawca robdét jest odpowiedzialny za jako$¢ ich wykonania oraz za zgodnos$¢ z dokumentacijg
projektow, ST i poleceniami Inspektora nadzoru budowlanego.

1.5.1.Wymogi formalne

Wykonanie robét winno by¢ zlecone przedsiebiorstwu majacemu wtasciwe doswiadczenie w realizacji
tego typu robét i gwarantujgcemu wtasciwg jakos¢ wykonania.
Roboty winny by¢ wykonane $cisle wg dokumentacji technicznej.

1.5.2.Warunki organizacyjne

Przed przystapieniem do rob6t wykonawcy oraz nadzér techniczny winny sie doktadnie zaznajomié z
catoscig dokumentacji technicznej, w tym takze i z pozostatymi odrebnymi czeSciami dokumentaciji
(dotyczy to zwlaszcza projektu organizacji robét).

Wszelkie ewentualne niejasnosci w sprawach dokumentacji nalezy wyjasni¢ z autorami
poszczegoélnych opracowan.

2. MATERIALY

Materialy podstawowe to gotowe prefabrykowane elementy balustrad i pochwytéw:

- stalowe ocynkowane malowane proszkowo,

- nierdzewne polerowane,

- stalowe lub nierdzewne wypetione szklem bezpiecznym.

Materiaty do konstrukcji balustrad i pochwytéw powinny odpowiada¢ wymaganiom zawartym w normie
PN-H-86020, okreslajacej odpornos¢ stali na dziatanie czynnikdw atmosferycznych, korozji wywotanej
dziataniem kwasow, zasad, roztworéw soli i innych srodowisk korozyjnych.

3. SPRZET

Transport i montaz konstrukgji balustrad i pochwytow odbywa sie recznie.

Stosowany sprzet spawalniczy powinien umozliwi¢ wykonanie zlgczy zgodnie z technologig spawania
dokumentacjg konstrukcyjng. Stanowisko spawalnicze winno by¢ odpowiednio urzadzone zgodnie z
przepisami BHP

4, TRANSPORT | MAGAZYNOWANIE

4.1.Transport

Nalezy stosowac tylko takie Srodki transportu, ktére nie wplyng niekorzystnie na jakos¢ wykonywanych
robot. Na srodkach transportu przewozone materiaty powinny by¢ zabezpieczone przed ich
przemieszczaniem i ukladane zgodnie z warunkami transportu wydanymi przez ich wytworce

5. WYKONYWANIE ROBOT



Wykonawstwo warsztatowe.

1. Ciecie materiatu

Ciecia elementéw mozna dokonywaé¢ gazowo (tlenowo) przy uzyciu urzadzen automatycznych lub
poétautomatycznych. Arkusze nie obciete w hucie nalezy obcinaé co najmniej 20 mm z kazdego
brzegu, ostre brzegi nalezy wyrdéwnac i stepi¢ przez wyokraglenie. Przy cieciu tlenowym mozna
pozostawi¢ bez obrdbki te brzegi, ktére majg by¢ poddane przetopieniu w nastepnych operacjach
spawania.

2. Prostowanie i giecie elementow.

Prostowanie na zimno na walcach i prasach jest dopuszczalne tylko w przypadku, gdy promienie
krzywizny R sga mniejsze niz graniczne dopuszczalne wartosci podane w normie PN-B-06200. Nie
dopuszcza sie odksztatcania na zimno elementow ze stali o grubosci ponad 12mm. W przypadkach,
gdy nie zachodzg warunki jw. prostowania nalezy dokonywac na gorgco po podgrzaniu do
temperatury kucia i zakoriczy¢ w temperaturze nie nizszej niz 950 C. Obszar nagrzewania materiatu
powinien by¢ 1,5 do 2 razy wiekszy niz obszar odksztatcony Chtodzenie elementéw powinno odbywacé
sie wolno, w temperaturze otoczenia nie nizszej niz 5 C bez uzycia wody. Po wyprostowaniu nalezy
sprawdzié, czy nie wystapity pekniecia w materiale i spoinach.

3. Przygotowanie elementéw do spawania.

Ukosowanie brzegéw elementéw mozna wykonywac recznie, mechanicznie lub palnikiem tlenowym
usuwajgc zgorzeliny i nieréwnosci. Powierzchnie brzegéw powinny by¢ na tyle gladkie, aby parametry
charakteryzujace powierzchnie ciecia wg PN-M.-69774 nie byly wieksze niz dla klasy 2-2-2-2, a przy
gtebokim przetopie materiatu rodzimego nie wieksze niz klasy 3-3-3-3. Dopuszczalna nieliniowos¢
ciecia recznego wynosi 20% grubo$ci materialu cietego, lecz nie wiecej niz 1,5 mm. Krawedzie ciete
gazowo, a nie przetopione nalezy bezwzglednie obrobi¢ mechanicznie (np. przez oszlifowanie) na
gtebokosé 1 mm. Brzegi i rowki do spawania nalezy przygotowac¢ zgodnie z PN-M.-69014 oraz PN-M.-
69015.

4. Roboty spawalnicze

Nalezy wykona¢ zgodnie z wymogami normy PN-B-06200 oraz opracowang technologig spawania.
Konstrukcje stalowe zaliczone sa | klasy konstrukcji spawanych.

5. Przechowywanie konstrukgciji

Konstrukcje na placu budowy nalezy uktada¢ na podktadach izolujacych jg od bezposredniego
stykania sie z gruntem i woda. Konstrukcje nalezy ta uktadac¢, aby nie dopusci¢ do gromadzenia sie
wewnatrz niej wéd opadowych lub Sniegu oraz zapewnic jej statecznos€ i zabezpieczy¢ przed trwatym
odksztatceniem.

6. Montaz konstrukcji na budowie

Prace montazowe nalezy prowadzi¢ zgodnie z projektem organizacji montazu opracowanym

przez Wykonawce. Przed przystapieniem do robét przy scalaniu elementéw wysytkowych, catos¢
konstrukgji ustawiona na miejscu montazu winna by¢ poddana regulacji i sprawdzeniu niwelacyjnemu
zgodnosci ksztattu z wymogami dokumentacji projektowej.

6. KONTROLA JAKOSCI

Konstrukcja stalowa podlega kontroli w nastepujacym zakresie;
- biezacej kontroli wykonawstwa w wytworni

- sprawdzenia uszkodzen powtok malarskich

- biezgcej kontroli prac montazowych

Kontrola konstrukcji stalowej

Dostarczone na budowe elementy konstrukcji stalowej powinny by¢ odebrane komisyjne pod
wzgledem:

- kompletnosci dostawy,

- zgodnosci elementéw z Dokumentacjg Projektowa,

- pod wzgledem stanu technicznego,

- zabezpieczenia antykorozyjnego powierzchni,

- kompletnos$ci dokumentaciji,

Do kazdej partii dostarczonych elementéw i akcesoriéw powinno by¢ dotaczone przez producenta
zaswiadczenie o jakosci, stwierdzajace, ze odpowiadajg one wymaganiom technicznym podanym w
odpowiednich swiadectwach dopuszczenia do stosowania w budownictwie.

Elementow konstrukcji nie spetiajgcych tych wymagan nie nalezy wbudowywac w obiekty.
Ewentualne niewielkie usterki techniczne powstale w czasie transportu lub skladowania, nalezy
usung¢ przed montazem.



Kazda czynnos$¢ kontroli lub odbioru musi byé przeprowadzona komisyjnie i potwierdzona
odpowiednim protokotem.

7. OBMIAR ROBOT

Montaz elementéw balustrad i pochwytow w mb zamontowanych elementéw

8. ODBIOR TECHNICZNY ROBOT

Odbiory czeSciowe
- odbior warsztatowo wykonanej konstrukgji
- odbior scalania konstrukcji na montazu

Odbiér koricowy

podczas odbioru nalezy sprawdzi¢ m.in.:

- atestacje materiatow

* sprawdzenie zgodnosci wykonania z dokumentacijg techniczng i rysunkami warsztatowymi
* sprawdzenie podstawowych wymiaréw geometrycznych

* sprawdzenie zachowania dopuszczalnych tolerancji wykonania

* sprawdzenie wynikow kontroli spoin i kontroli ich szczelnosci

* sprawdzenie prawidtowosci wykonania zabezpieczenia antykorozyjnego.

Odbior zakonczony winien by¢ sporzadzeniem protokotu, do ktérego nalezy dotgczy¢ wszelkie
niezbedne dokumenty (atesty, protokoly badan, itp.), a takze Swiadectwo jakosci wykonania
wystawione przez wytworce.

Odbiér rob6ét montazowych
Zakres odbioru jest taki sam jak przy odbiorze konstrukcji w wytwaorni.

Odbiér koricowy

Odbiér koricowy odbywa sie po pisemnym stwierdzeniu przez Inspektora w Dzienniku Budowy
zakonhczenia robét montazu konstrukcji stalowych i spetnieniu innych warunkéw dotyczacych tych
robét zawartych w umowie. Zakres czynnosci odbioru koricowego okreslony jest w specyfikacii
Wymagania Ogolne oraz w Umowie.

9.PODSTAWA PLATNOSCI

Wykonane roboty montazowe konstrukcji stalowych wg obmiaru sg ptatne na podstawie ceny
jednostkowej, ktora uwzglednia odpowiednio:

- zakup materiatu, transport,

- ziozenie i scalenie elementéw,

- montaz balustrad i pochwytdéw i prace pomocnicze,

- posprzatanie placu budowy po wykonanych pracach.

10.PRZEPISY ZWIAZANE

PN-B-03200 Konstrukcje stalowe. Obliczenia statyczne i projektowanie.

PN-B-06200 Konstrukcje stalowe budowlane. Wymagania i badania techniczne przy odbiorze.
PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki.

PN-H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej zwyktej jakosci i niskostopowe;j.
PN-H-93000 Stal weglowa niskostopowa. Walcowki, prety i ksztattowniki walcowane na goraco.
PN-M.-69014 Spawanie tukowe elektrodami otulonymi stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-M.-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i niskostopowych. Przygotowanie brzegéw
do spawania.

PN-M.-69016 Spawanie w ostonie dwutlenkiem wegla stali weglowych i niskostopowych.
Przygotowanie brzegéw do spawania.

PN-M.-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogolne
wymagania i badania.

PN-M.-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania stali niskoweglowych i stali
niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci.



PN-M.-69703 Spawalnictwo. Wady ztgczy spawanych. Nazwy i okreslenia.

PN-M.-69770 Radiologia przemystowa. Radiogramy spoin czotowych w ztgczach doczotowych ze
stali. Wymagania jakosciowe i wytyczne wykonania.

PN-M.-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci ztgczy spawanych a podstawie radiograméw.
PN-M.-69775 Spawalnictwo. Wadliwos¢ ztgczy spawanych. Oznaczenia klasy wadliwosci na
podstawie ogledzin zewnetrznych.
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