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1. WSTĘP 

 
1.1.  Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST ) 

 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania  
i odbioru robót budowlanych, związanych z wymianą uszkodzonych barieroporęczy na 
drogowych obiektach inżynierskich w ramach zadań z zakresu letniego i zimowego 
utrzymania dróg wojewódzkich, województwa małopolskiego administrowanych przez 
RDW Jakubowice w latach 2024 - 2025. 

 

1.2.  Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej 

 

Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy przy zlecaniu 

i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. w zakresie podanym w punkcie 1.3. 

 

1.3.  Zakres robót objętych Specyfikacjami Technicznymi 

 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót 
związanych z naprawą, wymianą barieroporęczy z prowadnicą z profilowanej taśmy B 
na słupkach stalowych, realizowanych na drogowych obiektach inżynierskich i  na 
dojazdach do obiektu. 
 

1.4.  Określenia podstawowe 

 

Przyjmuje się następujące określenia podstawowe: 

 

1.4.1. Bariera ochronna - urządzenie bezpieczeństwa ruchu drogowego, stosowane w 
celu fizycznego zapobieżenia zjechaniu pojazdu z drogi w miejscach, gdzie to jest 
niebezpieczne, wyjechaniu pojazdu poza koronę drogi, przejechaniu pojazdu na jezdnię 
przeznaczoną dla przeciwnego kierunku ruchu lub niedopuszczenia do powstania kolizji 
pojazdu z obiektami lub przeszkodami stałymi znajdującymi się w pobliżu jezdni. 

1.4.2. Bariera ochronna stalowa - bariera ochronna, której podstawowym elementem 
jest prowadnica wykonana z profilowanej taśmy stalowej. 

1.4.3. Bariera skrajna - bariera ochronna umieszczona przy krawędzi jezdni lub korony 
drogi, przeciwdziałająca niebezpiecznym następstwom zjechania z drogi lub je og-
raniczająca. 

1.4.4. Bariera dzieląca - bariera ochronna umieszczona na pasie dzielącym drogi 
dwujezdniowej lub bocznym pasie dzielącym, przeciwdziałająca przejechaniu pojazdu 
na drugą jezdnię. 



1.4.5. Bariera osłonowa - bariera ochronna umieszczona między jezdnią a obiektami lub 
przeszkodami stałymi znajdującymi się w pobliżu jezdni. 
1.4.6. Bariera wysięgnikowa - bariera, w której prowadnica zamocowana jest do słupków 
za pośrednictwem wysięgników zapewniających odstęp między słupkiem a prowadnicą 
co najmniej 250 mm. 
 
1.4.7. Bariera przekładkowa - bariera, w której prowadnica zamocowana jest do 
słupków za pośrednictwem przekładek zapewniających odstęp między prowadnicą 
a słupkiem od 100 mm do 180 mm. 

1.4.8. Prowadnica bariery - podstawowy element bariery wykonany z profilowanej taśmy 
stalowej, mający za zadanie umożliwienie płynnego wzdłużnego przemieszczenia  
pojazdu w czasie kolizji, w czasie którego prowadnica powinna odkształcać się 
stopniowo i w sposób plastyczny. Kontrakt przewiduje montaż profilowanej taśmy 
stalowej typu B. 
 
1.4.8. Bariera bezprzekładkowa - bariera, w której prowadnica zamocowana jest 
bezpośrednio do słupków. 
 
1.4.9. Przekładka - element bariery, wykonany zwykle z rury (okrągłej, prostokątnej) 
lub kształtownika stalowego (np. z ceownika, dwuteownika) o szerokości od 100 do 140 
mm, umieszczony pomiędzy prowadnicą a słupkiem, którego zadaniem jest nadanie 
barierze korzystniejszych właściwości kolizyjnych (niż w barierze bezprzekładkowej), 
powodujących, że prowadnica bariery w pierwszej fazie odkształcania lub 
przemieszczania słupków nie jest odginana do dołu, lecz unoszona ku górze. 

1.4.10.Wysięgnik - element bariery, wykonany zwykle z odpowiednio wygiętej blachy 
stalowej lub z kształtownika stalowego, umieszczony pomiędzy prowadnicą                          
a słupkiem, którego zadaniem jest utrzymanie prowadnicy w określonej odległości od 
słupka, zwykle około 0,3 do 0,4 m, co zapewnia dużą podatność prowadnicy bariery w 
pierwszej fazie kolizji oraz dość łagodnie obciąża słupki siłami od nadjeżdżającego 
pojazdu. 
 

1.4.11. Barieroporęcz - bariera ochronna wyposażona w pochwyt na wysokości 1.1m od 
poziomu podstawy lub terenu. 

 

 
1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST D-00.00.00 „Wymagania ogólne”, 

pkt.1.5. 

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz zgodność 

z poleceniami Inspektora Nadzoru. 

 



1. MATERIAŁY 

 

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

Dopuszcza się do stosowania tylko takie konstrukcje drogowych barier ochronnych, 
które posiadają dokumenty dopuszczające je do obrotu i stosowania. 
Wymagania materiałowe dla barier ochronnych (barieroporęczy) powinny spełniać 

wymagania zawarte w dokumentacji technicznej producenta, potwierdzone certyfikatami 

i znakiem budowlanym „B” lub „CE”. 

Bariery powinny być dobrane i zamontowane zgodnie z wytycznymi „Wytyczne 
stosowania drogowych barier ochronnych na drogach krajowych, Warszawa, Styczeń  
2014.” 

Bariery powinny wykazywać zdolności kolizyjne oraz podlegać badaniom zgodnie  
z normą PN-EN 1317-2. Na obiektach inżynierskich należy zastosować bariery  
o parametrach H (poziom powstrzymywania) i W (klasa poziomu szerokości pracującej). 
Na drogowych obiektach inżynierskich zaleca się, jeżeli jest to możliwe, stosowanie 
barier ochronnych o poziomie intensywności zderzenia A. Jeżeli jest to niemożliwe 
należy zastosować bariery ochronne o poziomie intensywności zderzenia B. 

W żadnej sytuacji nie dopuszcza się możliwości stosowania na drogach krajowych 
barier ochronnych o poziomie intensywności zderzenia „C”. 
Parametry barier stalowych ustalono w oparciu o „Wytyczne stosowania drogowych 
barier ochronnych", GDDKiA, kwiecień 2010 r. 

Bariery usytuowane bezpośrednio przy krawędzi obiektu inżynierskiego (brak ochrony 
przed upadkiem pieszych  w postaci  balustrady  lub  ekranu  z  poręczą)  powinny  
posiadać  minimalną wysokość H=110cm. Bariery te powinny również posiadać na całej 
swej długości dodatkowe elementy poziome oraz poręcz prowadzoną na wysokości min. 
110cm. 

Bariera posiadająca w oznaczeniu Hmin lub H> lub inne oznaczenie dotyczące minimalnej 
wysokości systemu ochronnego powinna posiadać na całej swej długości dodatkowe 
elementy poziome oraz poręcz prowadzoną na podanej minimalnej wysokości. 
 

 

2.2. Materiały do wykonania barier ochronnych stalowych 

Dopuszcza się do stosowania tylko takie konstrukcje barier stalowych przepustowych z 
poręczą, na które wydano aprobatę techniczną i zostały oznakowane znakiem „B” lub  
„CE” i mają raporty z przeprowadzonych prób zderzeniowych wg norm: PN-EN 1317-
1:2001 oraz PN-EN1317-2:2001 tj. określające parametry: poziom powstrzymania, 
poziom intensywności uderzenia oraz odkształcenia bariery (szerokość pracująca). 

Elementy do wykonania barier ochronnych stalowych określone są poprzez typ bariery 
w uzgodnieniu z Inspektorem, nawiązując do normy PN-EN 1317-2. Do elementów tych 
należą: prowadnica, słupki, pas profilowy (rura), wysięgniki, przekładki, wsporniki, śruby, 
podkładki, światła odblaskowe, łączniki ukośne, obejmy słupka, pochwyt itp. Ponadto 
przy ustawianiu barier ochronnych stalowych mogą wystąpić materiały do wykonania 
elementów betonowych jak fundamenty wraz z deskowaniem i zbrojeniem , kotwy, 
podlewki niskoskurczowe itp. 

Doboru podlewki niskoskurczowej dokona Wykonawca i uzgodni z Inspektorem. 



Wszystkie ocynkowane elementy i łączniki przewidziane do mocowania między sobą 
elementów bariery powinny być czyste, gładkie, bez pęknięć, naderwań, rozwarstwień i 
wypukłych karbów. 

Elementy barier powinny odpowiadać wymaganiom norm lub posiadać Aprobatę 
Techniczną oraz muszą uzyskać akceptację Inspektora.  

2.3. Elementy do wykonania barier ochronnych stalowych 

Elementy do ich wykonania określone są poprzez typ bariery nawiązujący do ustaleń 
producenta barier. Do elementów tych należą: 

-  prowadnica, 

-  liny stalowe, 

-  słupki przykręcane do kotew, 

-  pas profilowy, 

-  pochwyt wykonany z profilu ceowego lub prostokątnego zamkniętego, 

-  przekładki, śruby, podkładki, światła odblaskowe, 

-  łączniki ukośne, 

-  obejmy słupka, itp. 

Należy zamontować barierę o rozstawie słupków określonym przez producenta barier 
lub w miejscu wymiany (naprawy) lub zgodnym z opracowanym przez Wykonawcę  
i zatwierdzonym przez Inspektora projektem technologicznym, który zapewni 
zachowanie wymaganych parametrów bariery. 
 

2.3.1. Prowadnica 

Typ prowadnicy z profilowanej taśmy stalowej: 

− typ B powinien odpowiadać PN-H-93461-15 [18] 

Otwory w prowadnicy i zakończenia odcinków montażowych prowadnicy powinny być 
zgodne z ofertą producenta. 
Powierzchnia prowadnicy powinna być gładka i wolna od widocznych wad, bez ubytków 
powłoki antykorozyjnej. 
Prowadnice mogą być dostarczane luzem lub w wiązkach. 

2.3.2. Słupki 

Słupki bariery powinny być zgodne z ustaleniami ST i ustaleniami z Inspektorem. Słupki 
należy wykonać z kształtowników stalowych o przekroju poprzecznym: dwuteowym. 
Wysokość środnika kształtownika wynosi od 140 do 160 mm.  
Kształtowniki powinny odpowiadać wymaganiom PN-H-93010. Powierzchnia 
kształtownika walcowanego powinna być charakterystyczna dla procesu walcowania i 
wolna od wad, jak widoczne łuski, pęknięcia, zawalcowania i naderwania. Dopuszczalne 
są usunięte wady przez szlifowanie lub dłutowanie z tym, że obrobiona powierzchnia 
powinna mieć łagodne wycięcia i zaokrąglone brzegi, a grubość kształtownika nie może 
zmniejszyć się poza dopuszczalną dolną odchyłkę wymiarową dla kształtownika. 



Kształtowniki powinny być obcięte prostopadle do osi wzdłużnej 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 1 lub innej uzgodnionej stali i normy.  
 
Tablica 1. Podstawowe własności kształtowników, według PN-H-84020 [11] 

 
 
 
 
 
 
 
 

Kształtowniki mogą być dostarczone luzem lub w wiązkach. 
 
2.3.3. Inne elementy bariery 

Jeśli przewiduje się stosowanie pasa profilowego, to powinien on odpowiadać PN-H-
93461-28 w zakresie wymiarów, masy, wielkości statycznych i odchyłek wymiarów 
przekroju poprzecznego. 
Inne elementy bariery, jak wysięgniki, łączniki ukośne, obejmy słupka, wsporniki, 
podkładki, przekładki śruby, światła odblaskowe i materiały pomocnicze, itp. powinny 
odpowiadać wymaganiom Inspektora i być zgodne z ofertą producenta barier w zakresie 
wymiarów, odchyłek wymiarów, rozmieszczenia otworów, rodzaju materiału, ew. 
zabezpieczenia antykorozyjnego itp. 
Wszystkie ocynkowane elementy i łączniki przewidziane do mocowania między sobą 
elementów bariery powinny być czyste, gładkie, bez pęknięć, naderwań, rozwarstwień 
i wypukłych karbów. 
Dostawa większych wymiarowo elementów bariery może być dokonana luzem lub 
w wiązkach. Śruby, podkładki i drobniejsze elementy łącznikowe mogą być dostarczone 
w pudełkach tekturowych, pojemnikach blaszanych lub paletach, w zależności od 
wielkości i masy wyrobów. 
Elementy bariery powinny być przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od 
materiałów działających korodująco i w warunkach zabezpieczających przed 
uszkodzeniem. 
 
2.3.4. Zabezpieczenie metalowych elementów bariery przed korozją 

Sposób zabezpieczenia antykorozyjnego elementów bariery ustala producent w taki 

sposób, aby zapewnić trwałość powłoki antykorozyjnej przez okres 5 do 10 lat w 

warunkach normalnych, do co najmniej 3 do 5 lat w środowisku o zwiększonej 

korozyjności. W przypadku braku wystarczających danych minimalna grubość powłoki 

cynkowej powinna być zgodna z PN-EN ISO 14713 lub PN-EN ISO 1461, minimalna 

grubość powłoki cynkowej powinna wynosić 60 μm. 

Stal  
Granica plastyczności, 
minimum dla słupków, MPa 

Wytrzymałość na rozciąganie 
dla słupków, MPa 

St3W 195 od 340 do 490 

St4W 225 od 400 do 550 



 

Części stykające się z betonem (dolne powierzchnie płyt kotwiących) należy dodatkowo 

zabezpieczyć powłoką malarską o dużej trwałości. Przewiduje się zastosowanie powłoki 

z kompozycji epoksydowych dwuskładnikowych nanoszonych jednorazowo, o grubości 

100 mikronów. Powłoka ta nanoszona może być tylko na powierzchnię czystą i suchą. 

 

Wszystkie uszkodzenia powłoki powinny zostać naprawione, a naprawy zaakceptowane 

przez Inspektora. Powłoki ochronne należy wykonać zgodnie z normą PN EN ISO 1461. 

Wykonawca jest odpowiedzialny względem Zamawiającego z tytułu gwarancji i rękojmi 

za wady fizyczne, stwierdzone w toku czynności odbioru i powstałe w okresie trwania 

gwarancji i rękojmi zgodnie z zapisami umownymi. 

 

2.3.5. Element kotwiący  

Element kotwiący należy wykonać z blachy stalowej stabilizacyjnej (lub kątowników) 
i prętów. Element kotwiący wykonać z materiałów odpornych na korozję lub 
odpowiednio zabezpieczonych np. poprzez cynkowanie ogniowe o grubości około 75 

m 

2.4. Zaprawa niskoskurczowa. 

Zaprawa niskoskurczowa pod kotwą słupka montowanego na obiekcie, służąca 
wypoziomowaniu, wykonana na spoiwie cementowym, o wytrzymałości na ściskanie nie 
mniej niż 35MPa. 

2.5. Składowanie materiałów 

Elementy dłuższe barier mogą być składowane pod zadaszeniem lub na otwartej 
przestrzeni, na podłożu wyrównanym i odwodnionym, przy czym elementy 
poszczególnych typów należy układać oddzielnie z ewentualnym zastosowaniem 
podkładek. Elementy montażowe i połączeniowe można składować w pojemnikach 
handlowych producenta.  
Inne materiały należy przechowywać w sposób zgodny z zaleceniami producenta. 

 

3. SPRZĘT 

 

3.1. Sprzęt do wykonania robót 

 
Ogólne wymagania dotyczące stosowania sprzętu podano w ST D-00.00.00 

„Wymagania ogólne”, pkt.3. 

Wykonawca powinien posiadać sprzęt umożliwiający poprawny montaż określonego 

rodzaju barier ochronnych. Niezbędne wymagania sprzętowe określa instrukcja montażu 

certyfikowanego systemy dostarczana wraz z materiałem przez producenta.  

 



4. TRANSPORT 

 

4.1. Transport elementów barier stalowych 

 

Ogólne wymagania dotyczące stosowania transportu podano w ST D-00.00.00 

„Wymagania ogólne”, pkt.4. 

Transport elementów barier może odbywać się dowolnym środkiem transportu. 
Elementy konstrukcyjne barier nie powinny wystawać poza gabaryt środka transportu. 
Elementy dłuższe (np. profilowaną taśmę stalową, pasy profilowe) należy przewozić w 
opakowaniach producenta. Elementy montażowe i połączeniowe zaleca się przewozić w 
pojemnikach handlowych producenta. 
Załadunek i wyładunek elementów konstrukcji barier można dokonywać za pomocą 
żurawi lub ręcznie. Przy załadunku i wyładunku, należy zabezpieczyć elementy 
konstrukcji przed przemieszczaniem. Elementy barier należy przewozić w warunkach 
zabezpieczających wyroby przed przemieszczaniem. Elementy barier należy przewozić 
w warunkach zabezpieczających wyroby przed przemieszczaniem. Elementy barier 
należy przewozić w warunkach zabezpieczających wyroby przed korozją  
i uszkodzeniami mechanicznymi. 

 

5. WYKONANIE ROBÓT 

 

5.1  Wymagania ogólne wykonania robót 

 
Ogólne zasady wykonania robót podano w ST D-00.00.00 „Wymagania ogólne”, 

pkt.5. 

Bariera winna być montowania zgodnie z „Wytycznymi stosowania drogowych 

barier ochronnych": 

Materiał z rozbiórki starych (uszkodzonych) barier jest własnością Zamawiającego 

i zostanie przewieziony przez Wykonawcę na plac składowy wskazanego przez 

Inspektora Obwodu Drogowego danym RDW. 

Słupki barier powinny być ustawiane pionowo. Bariery powinny być równoległe do 

krawężnika lub krawędzi jezdni. 

Wykonawca przed przystąpieniem do robót przedstawi Inspektorowi do akceptacji 

Projekt Technologii i Organizacji Robót oraz Program Zapewnienia Jakości oraz 

Harmonogram Rrobót uwzględniający wszystkie warunki, w jakich będą wykonywane 

roboty. 

 

 

 

 

 



5.2. Zasady wykonania robót przy naprawie, wymianie barier ochronnych 
stalowych 
 
Wykonanie robót przy wymianie barier ochronnych stalowych powinno odpowiadać 
warunkom podanym w ST D-07.05.01 „Bariery ochronne stalowe” pkt 5 oraz spełniać 
warunki podane w dalszym ciągu. 
 
5.3. Roboty przygotowawcze 
 
Natychmiast po stwierdzeniu uszkodzenia bariery w zakresie stwarzającym zagrożenie 
dla uczestników ruchu, należy usunąć z drogowego obiektu inżynierskiego elementy 
stwarzające zagrożenie, a miejsce to należy zabezpieczyć przez odpowiednie 
oznakowanie oraz wygrodzenie. 
  
Przed przystąpieniem do wykonania robót remontowych należy określić: 
- rodzaj bariery, który uległ uszkodzeniu, 
- długość uszkodzonej bariery, 
- elementy wymagające zdemontowania i wymiany na nowe, 
- kolejność, sposób i termin wykonania robót remontowych. 
 
Sposób i termin naprawy należy uzgodnić z Inspektorem. 
 
5.4  Naprawa, wymiana bariery 

 
Naprawa bariery powinna nawiązywać do zasad montażu, zgodnych z instrukcją 
producenta, zgodnie z zasadami konstrukcyjnymi ustalonymi przez producenta bariery 
oraz zawierać elementy tego samego typu co bariera pierwotna.  
Sposób montażu bariery zaproponuje Wykonawca i przedstawi do akceptacji 
Inspektorowi. Barieroporęcz powinna być montowana zgodnie z instrukcją montażową 
lub zgodnie z zasadami konstrukcyjnymi ustalonymi przez producenta bariery. 

Przy montażu prowadnicy typu B, łączyć sąsiednie odcinki taśmy profilowej, nakładając 

następny odcinek na wytłoczenie odcinka poprzedniego, zgodnie z kierunkiem ruchu 

pojazdów. 

Montaż bariery, w ramach dopuszczalnych odchyłek umożliwionych wielkością otworów 
w elementach bariery, powinien doprowadzić do zapewnienia równej i płynnej linii 
prowadnic bariery w planie i profilu. 

Dopuszczalne odchyłki osadzonych słupków wynoszą: 
- odchylenie od pionu ± 1%, 
- odchyłka w wysokości słupka ± 2 cm, 
- odchyłka w odległości ustawienia słupka od krawędzi jezdni ± 2 cm, 
- odchyłka w odległości między słupkami ± 11 mm. 
 

Przy montażu bariery niedopuszczalne jest wykonywanie jakichkolwiek otworów lub 
cięć, naruszających powłokę cynkową poszczególnych elementów bariery. 



W każdej z barier niezależnie od rozstawu słupków należy stosować odcinki profilowanej 
taśmy stalowej o długości 4,0 m. Taśmę należy mocować do słupków zgodnie  
z Instrukcją montażu. Linia taśmy musi być płynna, bez załamań i przerw. Na obiekcie 
należy stosować identyczny typ bariery jak na sąsiednich odcinkach.  
Na górze słupków barier sztywnych zamontować pochwyt poręczy z rury. 
Słupki barier montowane są do zabetonowanych elementów kotwiących śrubami 
zgodnie Instrukcją montażu. Pod stopami słupków barier wykonać podlewkę z zaprawy 
niskoskurczowej.  

Bariery połączyć z odcinkiem barier drogowych. 
Na barierze powinny być umieszczone elementy odblaskowe: 

− czerwone - po prawej stronie jezdni, 

− białe - po lewej stronie jezdni. 
 
Odległości pomiędzy kolejnymi elementami odblaskowymi powinny być zgodne  
z obowiązującymi przepisami. Elementy odblaskowe należy umocować do bariery  
w sposób trwały, zgodny z wytycznymi producenta barier. 
Wszelkie odstępstwa od wymienionych wymagań powinny być zaakceptowane przez 

Inspektora. 

Uszkodzone elementy zakwalifikowane do wymiany, po demontażu powinny być 

protokolarnie przekazane i odwiezione przez Wykonawcę w miejsce uzgodnione  

z Inspektorem. 

Roboty   betonowe,   w   tym   zabetonowanie   kotew   w   konstrukcji   należy   

wykonywać   zgodnie z Dokumentacją Projektową i Specyfikacją M.13.00.00 Beton. 

 

 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

 

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 

 

Ogólne wymagania kontroli jakości prowadzonych robót podano w ST D-00.00.00 

„Wymagania ogólne”, pkt.6. 

Kontrola polega na ocenie zgodności typu bariery i usytuowania barier z lokalizacją 

określoną przez Zamawiającego. 

 

6.2. Badania przed przystąpieniem do robót 

 
Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien przedstawić Inspektorowi 

zaświadczenia jakości na materiały (atesty), do których wydania producenci są 

zobowiązani przez właściwe normy. 

Wszystkie partie elementów stalowej bariery ochronnej, przed dostarczeniem na 

budowę powinny zostać zbadane przez Producenta zgodnie z wymaganiami podanymi 

w odpowiednich Normach oraz według niniejszego punktu. 



Wykonawca powinien wymagać od Producenta wykonania odpowiednich badań, tak aby 
zapewnić odpowiednie właściwości chemiczne cynkowania i grubość powłoki cynkowej. 
Wykonawca, po dostarczeniu na teren budowy elementów bariery ochronnej, powinien 
dostarczyć Inspektorowi wyniki badań wykonanych przez Producenta lub odpowiednie 
Certyfikaty, raporty z przeprowadzonych prób zderzeniowych wg norm PN-EN 1317-
1:2001 oraz PN-EN1317-2:2001, do których wydania producenci są zobowiązani przez 
właściwe normy PN i BN. 
 

6.3. Badania w czasie wykonywania robót 

 
6.3.1. Badania materiałów w czasie wykonywania robót 

 

Wszystkie materiały dostarczone na budowę z zaświadczeniem o jakości (certyfikat) 

producenta powinny być sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i jego wymiarów. 

Częstotliwość badań i ocena ich wyników powinna być zgodna z zaleceniami tablicy 2. 

W przypadkach budzących wątpliwości można zlecić uprawnionej jednostce zbadanie 

właściwości dostarczonych wyrobów i materiałów w zakresie wymagań podanych w 

punkcie 2. 

 

Tablica 2. Częstotliwość badań przy sprawdzeniu powierzchni i wymiarów wyrobów 

dostarczonych przez producenta 

 

Lp. 
Rodzaj 

badania 
Liczba badań Opis badań 

Ocena wyników 

badań 

1 Sprawdzenie 

powierzchni 

5 do 10 badań              

z wybranych 

losowo 

elementów                    

w każdej 

dostarczanej partii 

wyrobów liczącej 

do 1000 

elementów 

Powierzchnię zbadać 

nie uzbrojonym okiem. 

Do ew. sprawdzenia 

głębokości wad użyć 

dostępnych narzędzi 

(np. liniałów z 

czujnikiem, suwmiarek, 

mikrometrów itp.) 

Wyniki powinny być 

zgodne z 

wymaganiami 

punktu 2 i 

katalogiem 

(informacją) 

producenta barier 

2 Sprawdzenie 

wymiarów 

 Przeprowadzić 

uniwersalnymi 

przyrządami 

pomiarowymi lub 

sprawdzianami 

  

 

6.3.2. Kontrola w czasie wykonywania robót 

W czasie wykonywania robót należy zbadać: 



- zgodność wykonania bariery ochronnej z założeniami (lokalizacja, wymiary, wysokość 

prowadnicy nad terenem), 

- zachowanie dopuszczalnych odchyłek wymiarów oraz zgodnie z katalogiem 

(informacją) producenta barier, 

- poprawność ustawienia słupków, 

- prostoliniowość i prawidłowość montażu bariery ochronnej stalowej,  

- poprawność umieszczenia elementów odblaskowych, 

- poprawność zabezpieczenia antykorozyjnego. 

 

7. OBMIAR ROBÓT 

 

7.1  Wymagania ogólne 

 

Obmiar robót określi faktyczny zakres robót oraz ustali rzeczywiste ilości 

wbudowanych materiałów. 

Ogólne wymagania dotyczące obmiaru robót podano w ST D-00.00.00 

„Wymagania ogólne”, pkt.7. 

 

7.2  Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiarową jest 1 m (metr) naprawionej bariery ochronnej stalowej.  

 

8. ODBIÓR ROBÓT 

 

Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w ST D-00.00.00 

„Wymagania ogólne”, pkt.8. 

Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z zakresem ustalonym z Inspektorem i ST, 

jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 dały wyniki 

pozytywne. 

Przewiduje się następujące rodzaje odbiorów robót: 

a) odbiór końcowy – polegający na sprawdzeniu ilości i jakości wykonanych robót 

zgodnie z ST, 

b) odbiór gwarancyjny, przed upływem okresu gwarancyjnego dla wykonanych robót. 

 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

 

Ogólne wymagania dotyczące podstawy płatności podano w ST D-00.00.00 

„Wymagania ogólne”, pkt.9. 

 

9.1. Cena jednostki obmiarowej. 

 

Cena wykonania 1m bariery ochronnej stalowej obejmuje: 



- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze, 

- oznakowanie robót prowadzonych w pasie drogowym, 

- demontaż uszkodzonych elementów barier i odwiezienie na Obwód Drogowy 

- zakup i transport elementów barier ochronnych na miejsce wbudowania, 

- wytyczenie odcinków ustawienia barier wraz z miejscami osadzenia słupków, 

- oznakowanie robót prowadzonych w pasie drogowym, 

- osadzenie słupków barier ochronnych, 

- montaż  innych elementów bariery, 

- montaż elementów odblaskowych, 

- przeprowadzenie pomiarów i badań,  

- uporządkowanie miejsca prowadzonych robót, 

 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

 

10.1. Normy 

 

1. PN-EN 10162:2005  Kształtowniki stalowe wykonane na zimno - Warunki techniczne 
dostawy -Tolerancje wymiarów i przekroju poprzecznego 

2. PN-H-93419:2006 Dwuteowniki stalowe równoległościenne IPE walcowane na 
gorąco – Wymiary 

3. PN-EN 1666:2002 Nakrętki sześciokątne z kołnierzem stożkowym, 
samozabezpieczające (z wkładką niemetalową), z gwintem metrycznym 
drobnozwojnym. 

4. PN-ISO 8991:1996 System oznaczeń części złącznych. 

5. PN-EN 10219 Kształtowniki zamknięte ze szwem wykonane na zimno ze stali 
konstrukcyjnych niestopowych i drobnoziarnistych. 

6. PN-EN 1317-1:2001 Systemy ograniczające drogę. Część 1: Terminologia i ogólne 
kryteria metod badań. 

7. PN-EN 1317-2:2001 Systemy ograniczające drogę. Część 2: Klasy działania, kryteria 
przyjęcia badań zderzeniowych i metody badań barier ochronnych. 

8. PN-EN 12676-1:2003 i PN-EN 12676-1:2003/A1   Drogowe ekrany przeciwolśnie-
niowe – Część 1: Działanie i charakterystyka 

9. PN-EN 12676-2:2003 Drogowe systemy przeciwolśnieniowe – Część 2: Metody badań 

 
10.2. Inne dokumenty 

 

10. Wytyczne stosowania drogowych barier ochronnych, GDDP, maj 1994r. 

11. Wytyczne stosowania drogowych barier ochronnych na drogach krajowych, 
Warszawa, Kwiecień 2010. 



12. Wytyczne stosowania drogowych barier ochronnych na drogach krajowych, 
Warszawa, Styczeń  2014. 

13. Rozporządzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 2 marca 1999 r. w 
sprawie warunków technicznych, jakim powinny odpowiadać drogi publiczne i ich 
usytuowanie, Dz.U. Nr 43, poz. 430 

14. Zarządzenie nr 31 GDDKiA z dnia 23.04.2010  w sprawie wytycznych stosowania 
drogowych barier ochronnych na drogach krajowych 

15. Rozporządzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej w sprawie warunków 
technicznych, jakim powinny odpowiadać obiekty inżynierskie i ich usytuowanie 
zmiana z dnia 1 kwietnia 2010 r. 

16. Rozporządzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej w sprawie warunków 
technicznych, jakim powinny odpowiadać drogi publiczne i ich usytuowanie zmiana 
z dnia 1 kwietnia 2010 r. 

17. Rozporządzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej w sprawie warunków 
technicznych - budowlanych dotyczących autostrad płatnych zmiana z dnia 1 
kwietnia 2010 r. 

18. Rozporządzenie Ministra Infrastruktury w sprawie szczegółowych warunków 
technicznych dla znaków i sygnałów drogowych oraz urządzeń bezpieczeństwa 
ruchu drogowego i warunków ich umieszczania na drogach zmiana z dnia 12 
kwietnia 2010 r. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



GR – 3.2.2. Awaryjna wymiana / naprawa balustrad  
z płaskowników  

     
1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot Specyfikacji 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji są wymagania dotyczące wykonania  
i odbioru robót budowlanych, związanych z wymianą uszkodzonych elementów 
stalowych balustrad na drogowych obiektach inżynierskich w ramach zadań z zakresu 
letniego i zimowego utrzymania dróg wojewódzkich, województwa małopolskiego 
administrowanych przez Zarząd Dróg Wojewódzkich w Krakowie w latach 2023 do 
2024. 
 
1.2. Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej 

 

Specyfikacja Techniczna stosowana jest jako dokument przetargowy przy zlecaniu 

i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. w zakresie podanym w punkcie 1.3. 

 

1.3. Zakres robót objętych Specyfikacjami Technicznymi 

 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót 
związanych z naprawą, wymianą balustrad z płaskowników, realizowanych na 
drogowych obiektach inżynierskich na odcinkach dróg. 

1.4. Określenia podstawowe 

Określenia podstawowe są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami  
i z definicjami podanymi w ST DM.00.00.00„Wymagania ogólne” [1] pkt 1.4. 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST DM.00.00.00„Wymagania ogólne” [1], 
pkt 1.5. 

2. MATERIAŁY 

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 
 
Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano                         
w ST DM.00.00.00„Wymagania ogólne” [1] pkt 2. 
 
2.2. Konstrukcja balustrady  
 



 Przedmiotem niniejszej ST jest typowa balustrada z płaskowników wykonana wg 
Katalogu detali mostowych, GDDKiA, Warszawa 2002, 2004 [16]. 

Wysokość balustrady powinna być zgodna z istniejącą i powinna wynosić: 
– 1100 mm - przy chodnikach dla pieszych, 
– 1200 mm - przy ścieżkach rowerowych, 
– 1300 mm - nad liniami kolejowymi z ruchem pieszych na obiekcie. 

 
2.3. Materiały do wykonania balustrady 
 
Materiały do wykonania robót powinny być zgodne ze stanem istniejącym i ST. 
 
2.3.1. Profile do wykonania balustrady 
 
Profile do wykonania balustrady powinny być zgodnie z Katalogiem [16], oraz stanem 
istniejącym. Profile powinny być wykonane ze stali St3S wg  PN-S-10052:1982 [4] lub 
równoważnej wg PN-EN 10025-2 [3]. Wszystkie ostre krawędzie stalowe powinny być 
zaokrąglone promieniem 2 mm. 
 
2.3.2. Zakotwienia 
 
Słupki balustrady mogą być kotwione we wnękach chodnika lub mocowane za pomocą 
kotew stalowych. Elementy zakotwień powinny być zgodne z dokumentacją projektową.  
W przypadku zastosowania rozwiązań konstrukcyjnych wg Katalogu [16], zakotwienie 
słupka składa się z elementów podanych w punktach 2.3.2.1 i 2.3.2.2.   
 
2.3.2.1. Zakotwienie słupka we wnęce chodnika 
 
Elementy zakotwienia: 
a) element dociskowy: płaskownik 50×10×130 mm ze stali St3S wg  PN-S-10052:1982 

[4] lub równoważnej wg PN-EN 10025-2 [3], przyspawany obustronnie do słupka, 
b) zaprawa niskoskurczowa do wykonania zalewki: zaprawa przygotowana    

w wytwórni i dostarczana na budowę w postaci proszku, gotowa do użycia po 
rozmieszaniu z wodą w odpowiedniej proporcji. Zastosowana zaprawa powinna być 
przez producenta przewidziana do stosowania na zalewki o grubości zgodnej  
z dokumentacją projektową. 

Jeżeli dokumentacja projektowa nie podaje inaczej, do wykonania podlewki można 
stosować zaprawę spełniającą wymagania podane w tablicy 1. 
 

Tablica 1. Wymagania dotyczące zaprawy na podlewkę  

Lp. Właściwości Jednostka Wymagania Metoda badań wg 

1 
Wytrzymałość na 
zginanie po 28 dniach MPa ≥ 9 

PN-B-04500:1985 
[8] 



2 
Wytrzymałość na 
ściskanie po 28 dniach MPa ≥ 45 

PN-B-04500:1985 
[8] 

3 

Wytrzymałość na 
odrywanie od podłoża 
- wartość średnia 
- wartość 
pojedynczego wyniku 

 
 
MPa 
MPa 

 
 
≥ 2,0 
≥ 1,5 

Procedura 
badawcza 
IBDiM nr PB-TM-X3 
[17] 

4 
Skurcz po okresie 
twardnienia           90 
dni 

 
‰ 

 
≤ 1,0 

Procedura 
badawcza 
IBDiM nr TWm-
31/97 [18] 

5 
Pęcznienie po okresie 
twardnienia  90 dni 

 
‰ 

 
≤ 0,3 

Procedura 
badawcza 
IBDiM nr TWm-
31/97 [18] 

6 

Mrozoodporność 
badana w 2% 
roztworze soli (NaCl) 
po 150 cyklach 
- ubytek masy 
- wytrzymałość na 
zginanie 
- wytrzymałość na 
ściskanie 

 
 
 
% 
% 
% 

 
 
 
≤ 5 
≤ 20 
≤ 20 

Procedura 
badawcza 
IBDiM Nr SO-3 [19] 

7 

Wytrzymałość na 
odrywanie od podłoża 
po badaniu mrozo-
odporności 

 
MPa 

 
≥ 1,5 

Procedura 
badawcza 
IBDiM nr PB-TM-X3 
[17] 

 
c) rurka odsączająca z PVC 20x1,5 mm, 
d) warstwa przesączająca z grysu bazaltowego 4÷8 mm otoczonego kompozycją 

epoksydową. 
Należy stosować kruszywo jednofrakcyjne, ze skał magmowych, czyste (płukane), 
suche 
 (o wilgotności < 4%) o uziarnieniu 4÷8 mm, marki 20 wg PN-B-06712:1986 [9]. 
Jeżeli producent drenu nie podaje inaczej, można stosować dwuskładnikową żywicę 
epoksydową, modyfikowaną, o podstawowych właściwościach podanych w tablicy 2. 

Tablica 2. Wymagania dla żywicy epoksydowej 

Lp. Właściwość Jednostka Wymagania Metoda badań wg 

1 Wygląd zewnętrzny - wg *) ocena organoleptyczna 

2 
Wytrzymałość na 
rozciąganie 

MPa ≥ 5,5 
 PN-EN ISO 527-2:1998 
[10] 



3 Wydłużenie % ≥ 30 
PN-EN ISO 527-2:1998 
[10]  

4 Twardość wg Shore’a D - 60 ÷ 80 DIN 53 505:2000 [11] 

*) Żywica powinna być barwy określonej przez producenta. Po upływie czasu 
utwardzania, po dotknięciu powierzchni próbki nie powinno się stwierdzić na palcach 
widocznych śladów żywicy. 

e)  spirala  10 ze stali St3SX-b  wg   PN-H-93215:1982 [5] (średnica 250 mm, skok  50 
mm, wysokość 225 mm). 

 
2.3.2.2. Zakotwienie za pomocą kotew stalowych 
 
Elementy zakotwienia:  
a) Kotew: 

– blacha 12x14x160 mm ze stali St3S wg  PN-S-10052:1982 [4] lub równoważnej 
wg PN-EN 10025-2:2007 [3],   

– pręty  12 mm ze stali A-II lub A-IIIN wg PN-H-93215:1982 [5]. 
c) zalewka z zaprawy niskoskurczowej o właściwościach wg  tablicy 1. 

 
2.3.3. Zabezpieczenie antykorozyjne  
 

Wszystkie elementy stalowe balustrad powinny być przez producenta 
zabezpieczone antykorozyjnie przez ocynkowanie ogniowe zgodnie z PN-EN ISO 
1461:2000 [2]. Jeżeli dokumentacja projektowa tak zakłada, elementy balustrad powinny 
być dodatkowo pokryte powłokami malarskimi. Na powierzchnie ocynkowane ogniowo 
należy stosować jeden z systemów podanych w tablicy 3. 

Tablica 3. Powłoki malarskie stosowane na zabezpieczeniu z ocynkowania ogniowego 

Nr 
systemu 

Powłoka 
gruntowa 

Powłoka 
międzywarstwowa 

Powłoka 
nawierzchniowa 

Grubość całkowita 

suchych powłok (m) 

C1 PVC PVC PVC 160 ÷ 400 

C2 AY AY AY 160 ÷ 400 

 
C3 

 
EP 

 
EP 

PUR 
AY 
PS 

 
160 ÷ 320 

 
gdzie: 
 
EP    - farby epoksydowe, 
PUR - farby poliuretanowe, 
AY   - farby akrylowe alifatyczne, 
PS    - farby hybrydowe polisiloksanowe. 
 



3. SPRZĘT 

3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 
 
Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST DM.00.00.00„Wymagania ogólne” 
[1], pkt 3. 
 
3.2. Sprzęt do wykonania robót 
 
Balustrady należy montować ręcznie.  
Do wykonania robót Wykonawca powinien dysponować lekkim sprzętem - spawarką, 
sprzętem do prostowania elementów balustrady, sprzętem do malowania ręcznego lub 
natryskowego. Do przygotowania zaprawy niskoskurczowej należy stosować mieszadło 
wolnoobrotowe. 

 4. TRANSPORT 

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu 
 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST DM.00.00.00„Wymagania 
ogólne” [1], pkt  4. 
 
4.2. Transport segmentów balustrady 
 
Transport segmentów balustrady może się odbywać dowolnymi środkami transportu  
z zachowaniem ogólnych warunków bezpiecznego transportu stalowych elementów 
konstrukcyjnych. Podzestawy balustrady na czas transportu należy stężyć np. za 

pomocą prętów  10 mm przyspawanych spoinami punktowymi.  
Elementy nie powinny wystawać poza gabaryt środka transportu. W czasie transportu 
należy zwracać uwagę, aby nie została uszkodzona powłoka antykorozyjna. Stalowe 
elementy pokryte powłoką gruntującą powinny być przechowywane w odpowiednich 
warunkach. Elementy zagruntowane, ale bez międzywarstwy powinny być chronione 
przed wpływami temperatury. W trakcie transportu elementy te powinny być 
zabezpieczone gumowymi lub filcowymi podkładkami przed obtarciami. Zagruntowane 
elementy powinny być składowane na drewnianych, betonowych lub stalowych paletach 
z 30 cm prześwitem nad ziemią. Zagruntowane elementy mogą być transportowane 
tylko po całkowitym wyschnięciu farby. 

5. WYKONANIE ROBÓT 

5.1. Ogólne zasady wykonywania robót 
 
Ogólne zasady wykonywania robót podano w ST DM.00.00.00„Wymagania ogólne” [1], 
pkt 5.  



Materiał z rozbiórki starych (uszkodzonych) barier jest własnością Zamawiającego 

i zostanie przewieziony przez Wykonawcę na plac składowy wskazanego przez 

Inspektora Obwodu Drogowego: w Babicach (ul. Zakopiańska 10) lub w Kętach                   

(ul. Błonie 17). 

 
5.2. Zasady wykonywania robót 
 
Sposób wykonania robót powinien być zgodny z ST i ustaleniami z Inspektorem. 
Podstawowe czynności przy wykonywaniu robót obejmują: 

− roboty przygotowawcze, 

− demontaż balustrady, 

− montaż balustrady,  

− roboty wykończeniowe. 
 

5.3. Roboty przygotowawcze 
 
Natychmiast po stwierdzeniu uszkodzenia bariery w zakresie stwarzającym zagrożenie 
dla uczestników ruchu, należy usunąć z drogowego obiektu inżynierskiego elementy 
stwarzające zagrożenie, a miejsce to należy zabezpieczyć przez odpowiednie 
oznakowanie. 
 
Przed przystąpieniem do wykonania robót remontowych należy określić: 
- rodzaj bariery, który uległ uszkodzeniu, 
- długość uszkodzonej bariery, 
- elementy wymagające zdemontowania i wymiany na nowe, 
- kolejność, sposób i termin wykonania robót remontowych. 
 
Sposób i termin naprawy należy uzgodnić z Inspektorem. 
 
5.4. Montaż balustrady 
 
5.4.1. Montaż balustrad ze słupkami mocowanymi we wnękach  
 
Kolejność montażu balustrad ze słupkami mocowanymi we wnękach obejmuje 
czynności: 
1) w płycie chodnika (przed jej betonowaniem) należy uformować wnęki pod słupki 

balustrady. Wymiary wnęk powinny być zgodne z dokumentacją projektową lub 
według załącznika 11. W trakcie formowania wnęki należy wokół niej zamontować 
i zastabilizować spiralę (tak, aby nie przesunęła się w trakcie betonowania chodnika) 
oraz osadzić rurkę odsączającą,  

2) należy ustawić słupki podzestawów balustrady we wnękach i wyregulować balustradę 
wysokościowo. Słupki, w swojej dolnej części muszą być zaopatrzone 
w przyspawane do nich,  stalowe elementy dociskowe. Słupki muszą być osadzone 
na głębokość nie mniejszą niż 18 cm,  

3) wokół słupka balustrady należy wykonać warstwę przesączającą, na wysokość około 
3,5 cm, 



4)  resztę wnęki należy wypełnić zaprawą niskoskurczową i uformować ją u góry wnęki 
tak, aby odpływ wody odbywał się na zewnątrz.     

Nawierzchnię epoksydową na chodniku należy wykonać po stwardnieniu zaprawy 
niskoskurczowej.  
 
5.4.2. Montaż balustrad ze słupkami mocowanymi za pomocą kotew 
 
Kolejność montażu balustrad ze słupkami mocowanymi za pomocą kotew obejmuje 
czynności:  
1) w płycie chodnika, przed jej zabetonowaniem,  należy osadzić blachy z kotwami i tak 

zastabilizować, aby nie przesunęły się w czasie betonowania. Blachy powinny być 
osadzone 35 mm poniżej poziomu chodnika, 

2) należy ustawić słupki i wyregulować je wysokościowo, ewentualnie stosując kliny 
wyrównawcze, 

3) przyspawać słupki do blach z kotwami, 
4) uzupełnić powłoki antykorozyjne uszkodzone w trakcie spawania, 
5) wnęki na słupki balustrady należy wypełnić zaprawą niskoskurczową.     
Nawierzchnię epoksydową na chodniku należy wykonać po stwardnieniu zaprawy 
niskoskurczowej.  
 
5.4.3. Zabezpieczenie antykorozyjne 
 
Roboty związane z zabezpieczeniem antykorozyjnym należy wykonać zgodnie 
z “Zaleceniami do wykonywania i odbioru antykorozyjnych zabezpieczeń konstrukcji 
stalowych drogowych obiektów mostowych” IBDiM Warszawa 1999. 
 
 
5.4.3.1. Ocynkowanie ogniowe 
 
Zabezpieczenie antykorozyjne w postaci ocynkowania ogniowego elementów stalowych 
zgodnie z wymogami normy PN-EN ISO 1461:2000 [2], zostanie wykonane w wytwórni. 
Na placu budowy, przed przystąpieniem do spawania należy usunąć powłokę cynku 
z obszaru spawania. Po zespawaniu wszystkich elementów należy w miejscu spawów 
uzupełnić ubytki ochrony antykorozyjnej przez ręczne nałożenie kilku warstw farby 

cynkowej, aż do uzyskania o 30 m więcej niż grubość pierwotnej powłoki. Należy 
również uzupełnić ubytki powłoki cynkowej powstałe w czasie transportu i montażu, 
zgodnie z zaleceniami Inspektora. 
 
5.4.3.2. Malowanie 
 
Jeżeli dokumentacja projektowa tak podaje, elementy balustrady należy dodatkowo 
pokryć powłokami malarskimi. Powłoki cynkowe zanurzeniowe nie wymagają 
uszczelniania przed malowaniem, powinny być jednak stosowane specjalne systemy 
malarskie, które mają dobrą przyczepność do tego typu powierzchni (wg  tablicy 3). 
Czynności związane z malowaniem obejmują: 
 
a) Przygotowanie powierzchni ocynkowanej ogniowo do nakładania farb 



Miejsca uszkodzeń powłok metalowych należy zabezpieczać farbami, które są 
zawiesiną zmikronizowanego cynku w żywicy węglowodorowej (powyżej 99,5% wag. 
cynku w suchej powłoce).  
Zapewnienie trwałości powłok malarskich na powierzchniach ocynkowanych ogniowo 
można uzyskać: 
1) malując powierzchnię w wytwórni po usunięciu zanieczyszczeń powstałych w czasie 
jej wytwarzania, należy nanieść wtedy warstwę gruntu natychmiast po ocynkowaniu, 

grubość powłoki 50 ÷ 80 m, 
2) dokładnie przygotowując powierzchnię cynku przed malowaniem i nanosząc powłoki 
malarskie na czystą uszorstnioną powierzchnię. 
Metody przygotowania powierzchni cynku przed malowaniem obejmują: 
1) mycie wodą pod ciśnieniem (max. 10 MPa, ewentualnie z dodatkiem NaOH lub 
amoniaku do lekko alkalicznej wartości pH i spłukiwanie wodą), 
2) mycie rozpuszczalnikami organicznymi, 
3) delikatne omiatanie powierzchni cynku strumieniem odpowiednio 
wyselekcjonowanego ścierniwa,  
4) zastosowanie cienkiej, dobranej przez producenta farb powłoki wiążącej. 
Jeżeli producent farb, ani ST nie przewidują inaczej, jako metodę przygotowania 
powierzchni zaleca się metodę umycia powierzchni wodą pod ciśnieniem i delikatne 
omiecenie ścierniwem 0,4 ÷ 0,6 mm z przewagą  drobnych frakcji pod kątem nie 
większym niż 60°C. Należy zwracać uwagę, aby nie uszkodzić przy tym powłoki 
cynkowej. Ponieważ na przygotowanej w ten sposób powierzchni tworzą się szybko 
tlenki cynku, należy przeprowadzać te prace w dobrych warunkach pogodowych 
(temperatura powyżej 100C i wilgotność poniżej 70%) i możliwie szybko (koniecznie 
tego samego dnia) nanosić powłoki malarskie.  
 
b)  Warunki nakładania farb 
Podczas schnięcia i utwardzania powłok malarskich  należy zapewnić warunki otoczenia 
zgodnie z kartami technicznymi produktu. Podczas wykonywania każdej kolejnej powłoki 
konieczne jest: 
1)  przestrzeganie czasu nałożenia kolejnej powłoki zgodnie z zaleceniami producenta 
farb, 
2) sprawdzenie czy poprzednia powłoka w procesach międzyoperacyjnych nie uległa 
zabrudzeniu i ewentualne usunięcie zabrudzenia. 
Jeżeli przerwa w nanoszeniu powłok była dłuższa niż zalecana w karcie technicznej 
danej farby lub dłuższa niż 1 miesiąc dla powłok epoksydowych (jeśli producent nie 
zaleca inaczej), powierzchnię przed nakładaniem kolejnej warstwy należy uszorstnić 
poprzez omiecenie drobnym ścierniwem (frakcji 0,4÷0,8 mm z przewagą frakcji drobnej; 
kąt czyszczenia nie większy niż 60°). Nie dopuszcza się uaktywniania powierzchni 
substancjami chemicznymi zagrażającymi środowisku (np. rozpuszczalnikami 
zawierającymi węglowodory aromatyczne). 
Jeśli dokumentacja projektowa, ani ST nie podają inaczej, w  wytwórni powinny zostać 
naniesione wszystkie powłoki zabezpieczenia antykorozyjnego z wyjątkiem powłoki 
ostatniej, której naniesienie jest przeniesione na budowę. Wykonawca powinien 
zaopatrzyć się w dostateczną ilość farby nawierzchniowej, aby z tej samej farby można 
było dokonywać poprawek na budowie.   
 



c)  Nakładanie kolejnych powłok 
Kolejne powłoki malarskie należy wykonywać następująco: 
1) warstwę gruntującą należy nakładać na odpowiednio przygotowaną ocynkowaną 
powierzchnię – suchą, pozbawioną produktów korozji, soli, tłuszczu i kurzu. Zaleca się 
nakładać farbę natryskiem bezpowietrznym lub powietrznym. Spoiny i krawędzie 
powinny być dokładnie pokryte farbą gruntującą, a przy krawędziach, przeznaczonych 
do późniejszego spawania należy pozostawić nie pomalowane pasy szerokości 50 mm. 
Pasy te powinny w czasie transportu być chronione przy zastosowaniu: - spawalnego 
primera, który zapewni tymczasową ochronę na okres przynajmniej 12 miesięcy. Środek 
ten powinien być kompatybilny z innymi stosowanymi primerami, lub pasy należy 
chronić przy pomocy: 
– primera natryskiwanego (grubość warstwy około 20 mikronów, usuwanego przed 
spawaniem, 
– papieru. 
2) drugą warstwę (międzywarstwę) można nakładać po upływie czasu zalecanym przez 
producenta, w zależności od temperatury otoczenia, wilgotności powietrza i rodzaju 
farby    ( zwykle w temp. 20° C wynosi on 2 godz.). Przed ułożeniem drugiej warstwy 
farby należy przeprowadzić ewentualne, zalecane przez producenta farb przygotowanie 
powierzchni np. przez ponowne umycie konstrukcji ewentualnie zszorstkowanie 
mechaniczne. Powierzchnia powinna być sucha, pozbawiona tłuszczu, kurzu i soli. 
Farbę należy nakładać natryskiem bezpowietrznym. Temperatura farby w trakcie 
nakładania powinna wynosić co najmniej 15°C. Warstwę nawierzchniową można 
nakładać po upływie czasu podanego przez producenta systemu ( w temp. 20°C wynosi 
on zwykle 8 godz.). 
3) po przetransportowaniu konstrukcji, rozładowaniu i zmontowaniu powierzchnie 
stalowe pokryte międzywarstwą powinny zostać umyte i pokryte warstwą 
nawierzchniową. Jeżeli upłynął dopuszczalny, przez producenta farb, okres między 
nałożeniem międzywarstwy i warstwy nawierzchniowej, międzywarstwę należy poddać 
obróbce zaleconej przez producenta systemu malowania. Przed naniesieniem warstwy 
nawierzchniowej Inżynier powinien odebrać wcześniej ułożone warstwy i zlecić 
ewentualne, konieczne naprawy. Uszkodzenia, niedomalowania i złącza należy 
uzupełnić tym samym, jak w wytwórni, systemem powłokowym. Warunki aplikacji, jak 
i sezonowanie farb muszą być zgodne z wymaganiami producenta. Jeśli międzywarstwa 
nie wymaga naprawy powierzchnię należy przygotować do nakładania warstwy 
nawierzchniowej: 
– całą powierzchnię należy umyć wodą, aby usunąć zabrudzenia, zatłuszczenia 
i zanieczyszczenia jonowe (najlepiej ciepłą wodą z dodatkiem biodegradowalnego 
detergentu, a następnie spłukać czysta wodą), 
– przygotować powierzchnie do malowania zgodnie z wymaganiami zawartymi w karcie 

farb (uszorstnienie powierzchni, itd.).  
Warstwę nawierzchniową należy nakładać na suchą powierzchnię, pozbawioną 
zanieczyszczeń, wolną od tłuszczu i kurzu. Zaleca się stosowanie natrysku 
bezpowietrznego. Czas schnięcia farby w temp. 20°C wynosi około 3 ÷ 8 godz., czas 
pełnego utwardzenia powłoki 7 dni. 
Na budowie malowanie należy zakończyć na godzinę (w temp. 20°C) przed zachodem 
słońca. Umożliwi to wyschnięcie powłoki przed osadzeniem się wieczornej rosy. 



Powłoka, w określonym przez producenta, okresie utwardzania musi być zabezpieczona 
przed nadmierną wilgocią. 
 
5.5. Roboty wykończeniowe 
 
Do robót wykończeniowych należą prace związane z dostosowaniem wykonanych robót 
do warunków budowy obiektu i roboty porządkujące. 
 
6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
 
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 
 
Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST DM.00.00.00[1] „Wymagania ogólne”, 
pkt 6. 
 
6.2. Badania przed przystąpieniem do robót 
 
Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien: 
- uzyskać wymagane dokumenty, dopuszczające wyroby budowlane do obrotu 

i powszechnego stosowania (certyfikaty zgodności, deklaracje zgodności, aprobaty 
techniczne, ew. badania materiałów wykonane przez dostawców itp.), potwierdzające 
zgodność materiałów z wymaganiami pktu 2 niniejszej specyfikacji, 

- ew. wykonać własne badania właściwości materiałów przeznaczonych do wykonania 
robót, określone w pkcie 2 lub przez Inspektora, 

- sprawdzić cechy zewnętrzne elementów balustrady (sprawdzenie wyglądu 
zewnętrznego elementów balustrady należy przeprowadzić na podstawie oględzin 
przez ocenę uszkodzeń na powierzchni poszczególnych elementów oraz 
kompletności balustrady). 

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badań Wykonawca przedstawi Inspektorowi do 
akceptacji. 
 
 
 
6.3. Kontrola materiałów 
 
6.3.1. Kontrola konstrukcji stalowej balustrady 
 
Materiały należy sprawdzać na podstawie atestów producenta, potwierdzających ich 
zgodność z wymaganiami ST oraz zgodność z istniejącą balustradą. 
 
6.3.2. Kontrola materiałów malarskich 
 
Przed przystąpieniem do wbudowywania materiału, Wykonawca przedstawi przy każdej 
dostawie deklarację zgodności lub certyfikat zgodności materiału z Polską Normą lub 
aprobatą techniczną. Materiały, na podstawie powyższych dokumentów, powinny 
spełniać wymagania podane w pkcie 2 niniejszej ST. Materiały nie spełniające 
wymogów należy wyeliminować. Przed wbudowaniem materiału Wykonawca musi 



przedstawić Inżynierowi karty techniczne poszczególnych materiałów. Przed 
rozpoczęciem malowania należy doświadczalnie ustalić parametry malowania. 
Wykonawca powinien przeprowadzić próbne malowanie powierzchni za pomocą 
wybranego systemu farb i przedstawić Inżynierowi do akceptacji. Wykonawca ma 
obowiązek kontrolować lepkość materiału malarskiego każdego pojemnika. 
6.4. Kontrola montażu balustrady 
 
Jeżeli dokumentacja projektowa, ani ST nie podają inaczej, można przyjąć następujące 
dopuszczalne odchyłki montażu balustrad: 

- odchylenie słupka od pionu  0,5%, 

- odchyłka w odległości ustawienia słupka od krawędzi jezdni  0,5 cm, 
- odchyłka od prostoliniowości wykonanej (wymienianej) balustrady 0,5%. 
Należy skontrolować styki połączeń wymienionych balustrad, styk słupka z powierzchnią 
betonu chodnika - powinien być szczelny, a zaprawa niskoskurczowa tak uformowana, 
aby odpływ wody był na zewnątrz.   
 
6.5. Kontrola zabezpieczenia antykorozyjnego balustrady 
 
6.5.1. Kontrola ocynkowania ogniowego 
 
Wykonanie ocynkowania ogniowego należy sprawdzić zgodnie z PN-EN ISO 
1461:2000[2]. 
 
6.5.2. Kontrola malowania 
 
6.5.2.1. Kontrola przygotowania powierzchni do malowania 
 
a) Wizualna ocena stanu powierzchni 
Wizualną ocena stanu powierzchni obejmuje sprawdzenie suchości, braku zapyleń 
i zanieczyszczeń olejami i smarami. 
b) Kontrola odtłuszczenia 
Powierzchnia badana zgodnie z ISO/DIS 8502-7 [6] powinna wykazywać brak 
zatłuszczenia. 
c) Badanie skuteczności odpylenia 
Stopień zapylenia badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-3:2000 [7] powinien być nie 
wyższy niż 3.  
d) Kontrola zanieczyszczeń jonowych (w przypadkach wątpliwych) 
Poziom zanieczyszczeń jonowych badany zgodnie z PN-EN ISO 8502-9:2002 [12] 
powinien wynosić poniżej 15 mS/m. 
 
6.5.2.2. Kontrola nakładania powłok malarskich 
 
Kontrola nakładania powłok malarskich winna przebiegać pod kątem sprawności 
użytego sprzętu i techniki nakładania materiału malarskiego oraz przestrzegania zaleceń 
dotyczących warunków pogodowych i zabezpieczenia świeżo wykonanych powłok oraz 
przestrzegania czasu schnięcia i aklimatyzacji powłok.  



Rozpoczynając nanoszenie powłok, a także przy wszystkich zmianach sprzętu 
i materiałów należy na bieżąco kontrolować grubość nakładanej warstwy mierząc jej 
grubość na mokro grzebieniem malarskim zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13] metoda 
7B.  
Należy kontrolować tzw. „wyrabianie”, czyli pogrubienie powłoki wykonywane po 
wyschnięciu naniesionej powłoki na krawędziach, szczelinach, spoinach. Do 
„wyrabiania” należy stosować farbę w innym kolorze niż kolor danej powłoki.  
 
6.5.2.3. Sprawdzenia jakości wykonanych powłok 
 
Wykonawca wykaże, że poszczególne powłoki malarskie zostały wykonane zgodnie z 
przedmiotowymi normami, dokumentacją projektową i ST: 
– po zagruntowaniu, 
– po wykonaniu międzywarstwy, przed wysyłką z warsztatu, 
– po wykonaniu warstwy nawierzchniowej. 
Ocenę jakości powłok malarskich przeprowadza się kontrolując: 
– wygląd zewnętrzny powłoki (ocena niedomalowań, zacieków, wtrąceń, zmarszczeń, 

cofania się wymalowania, kraterowania igłowego, kraterowania z pękającymi 
pęcherzami, spękań, skórki pomarańczowej, suchego natrysku, podnoszenia, 
zgodności koloru z projektowanym), 

– grubość powłok, 
– przyczepność powłok, 
– twardość powłoki. 
a) Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego powłoki 
Oceny wyglądu dokonuje się nieuzbrojonym okiem przy świetle dziennym lub sztucznym 
o mocy 100 W z odległości  0,5 ÷ 1,0 m od powierzchni. Za miejsce obserwacji 
przyjmuje się obszar w kształcie kwadratu o boku 10 cm (lub odpowiednio mniejszym w 
przypadku szczeblinek), dobrze widoczny z odległości 0,5 ÷ 1,0 m. Należy przyjąć  
5 miejsc obserwacji.   
Powłoki pośrednie nie powinny wykazywać wad niedopuszczalnych, tzn.: 
– grubych zacieków w formie firanek z występującymi na nich spęcherzeniami powłoki, 
– grubych zacieków kończących się kroplami farby, 
– skórki pomarańczowej i kraterów wynikających z podnoszenia się pokrycia, 
– kraterów przebijających powłokę do podłoża, 
– dużych spęcherzeń, 
– zmarszczeń, spękań wgłębnych, 
– spękań deseniowych. 
Wystąpienie choćby jednej z wymienionych wad dyskwalifikuje powłokę na danym 
fragmencie powierzchni. Dla powłoki nawierzchniowej wymagana jest klasa II wyglądu 
powłoki na minimum 70% miejsc obserwacji oraz klasa III na maksymalnie 30% miejsc 
obserwacji (wg tablicy 4). 
 
Tablica 4. Klasy jakości powłok malarskich 

 

Wady powłoki Klasa II Klasa III 



 
b) Sprawdzenie grubości powłoki 
Pomiar należy przeprowadzić zgodnie z PN-EN ISO 2808:2000 [13]. Wyniki pomiarów 
przy prawidłowej grubości zestawu powinny spełniać wymóg, aby 90% wyników 
pomiarów wykazywało nie niższą od wartości nominalnej, a najwyżej 10% pomiarów 
może mieć wartość co najmniej 0,9 wartości nominalnej. Maksymalna grubość nie może 
być większa od dwukrotnej grubości nominalnej, lecz nie większa niż 600 m. Liczbę 
punktów pomiarowych należy określić zgodnie z  PN-EN ISO 2808:2000 [13]. 
c) Sprawdzenie przyczepności powłoki 
Przyczepność powłok badana metodą odrywową (pull-off) wg PN-EN ISO 4624:2004 
[14] powinna wynosić nie mniej niż 5MPa. Po dokonaniu pomiaru każdą z wymienionych 
metod należy uzupełnić zniszczoną powłokę malarską tym samym systemem 
lakierowym, który stosowano uprzednio przy malowaniu. Należy przyjąć 5 punktów 
pomiarowych. 
d) Twardość powłoki 
Twardość powłoki badana wg PN-ISO 15184 [15] powinna >1H. 

7. OBMIAR ROBÓT 

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 
Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST DM.00.00.00„Wymagania ogólne” [1], 

pkt 7. 
 

Zmiana koloru                 
i odcienia 

Kolor zgodny z kartą kolorów; 
nieznaczna zmiana odcienia na 
zaciekach 

Kolor zgodny z kartą kolorów; 
nieznaczne różnice w odcieniu 

Zanieczyszczenia 
mechaniczne 

Pojedynce zanieczyszczenia 
wmalowane w powłokę lub 
osadzone w warstwie 
nawierzchniowej 

Zanieczyszczenia w formie 
pojedynczych zgrupowań, których 
pow. nie przekracza 1 cm2 

Zacieki 
Nieznaczne zacieki 
uwidaczniające się jedynie 
zmianą odcienia powłoki 

Małe, płaskie niekończące się 
kroplami farby 

Ukłucia igłą, 
kratery 

Pojedyncze ukłucia igłą 
Dość liczne ukłucia igłą, 
pojedyncze kratery   

Zmarszczenia, 
spęcherzenia, 
skórka pomarań-
czowa, spękania 
powierzchniowe 

Bardzo nieznaczne drobne 
zmarszczenia, niedopuszczalne 
spękania, skórka 
pomarańczowa i spęcherzenia 

Drobne zmarszczenia, nieznaczna 
skórka pomarańczowa, 
niedopuszczalne spękania                         
i spęcherzenia 
 



7.2. Jednostka obmiarowa  
 
Jednostką  obmiaru jest  m (metr) zamontowanej balustrady. 

8. ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót 
 

Ogólne wymagania dotyczące odbioru robót podano w ST D-00.00.00 „Wymagania 
ogólne”, pkt.8. 

Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z zakresem ustalonym z Inspektorem i ST, 
jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 dały wyniki 
pozytywne. Jeżeli choć jedno badanie dało wynik ujemny, wykonane roboty należy 
uznać za niezgodne z wymaganiami. W tym wypadku Wykonawca jest zobowiązany 
doprowadzić roboty do zgodności i przedstawić je do ponownego odbioru. 

Przewiduje się następujące rodzaje odbiorów robót: 

a) odbiór końcowy – polegający na sprawdzeniu ilości i jakości wykonanych robót 

zgodnie z ST, 

b) odbiór gwarancyjny, przed upływem okresu gwarancyjnego dla wykonanych robót. 

 
8.2. Odbiór robót ulegających zakryciu 

Odbiorowi robót ulegających zakryciu podlegają: 

– zamontowanie kotew, 
– wykonanie zabezpieczenia antykorozyjnego przez ocynkowania ogniowe oraz warstw 

malarskich: gruntowej i międzywarstwy.  

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 
 
Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST DM.00.00.00„Wymagania 
ogólne” [1], pkt 9.  

 
9.2. Cena jednostki obmiarowej 
 
Cena jednostki obmiarowej  obejmuje: 
– roboty przygotowawcze i pomiarowe, 
– oznakowanie miejsca robót, 
– zakup, transport i składowanie materiałów, 
– zakup i dostarczenie  pozostałych czynników produkcji, 
– demontaż uszkodzonych elementów balustrad i odwiezienie na Obwód Drogowy  
– wykonanie i zazbrojenie wnęk na słupki z zamontowaniem rurki odpływowej i warstwy 

odsączającej lub montaż kotwy stalowej w betonie chodnika, 



– montaż słupków balustrady do kotew lub osadzenie słupków we wnękach, 
– wyregulowanie wysokościowe i w planie balustrady,   
– wykonanie dylatacji balustrady, 
– wykonanie uszczelnień podstaw słupków, 
– zabezpieczenie antykorozyjne balustrady przez ocynkowanie ogniowe i ewentualnie 

przez pokrycie farbami, 
– wykonanie badań kontrolnych wg pkt. 6, 
– oczyszczenie terenu robót i po rozbiórkach. 
Cena uwzględnia również zakłady, odpady i ubytki materiałowe oraz oczyszczenie 
miejsca pracy.  
 
9.3. Sposób rozliczenia robót tymczasowych i prac towarzyszących   
 
Cena wykonania robót określonych niniejszą ST obejmuje również: 
– roboty tymczasowe, które są potrzebne do wykonania robót podstawowych, ale nie 

są przekazywane Zamawiającemu i są usuwane po wykonaniu robót podstawowych, 
– prace towarzyszące, które są niezbędne do wykonania robót podstawowych, 

niezaliczane do robót tymczasowych. 
 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. Normy 
 
1. PN-EN  

ISO 1461:2000 
Powłoki cynkowe nanoszone na stal metodą zanurzeniową 
(cynkowanie jednostkowe). Wymagania i badania 

2. PN-EN 10025-
2:2007 

Wyroby walcowane na gorąco ze stali konstrukcyjnych. 
Część 2: Warunki techniczne dostawy stali konstrukcyjnych 
niestopowych 

3. PN-S-10052:1982 Obiekty mostowe. Konstrukcje stalowe. Projektowanie 
4. PN-H-93215:1982 Walcówka i pręty stalowe do zbrojenia betonu  
5. ISO/DIS 8502-7 Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb 

i podobnych produktów. Badania służące do oceny czystości 
powierzchni. Część 7: Możliwe do stosowania w warunkach 
terenowych analityczne metody oznaczania olejów i smarów 

6. PN-EN  
ISO 8502-3:2000 

Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb i 
podobnych produktów. Badania służące do oceny czystości 
powierzchni. Ocena pozostałości kurzu na powierzchniach 
stalowych przygotowanych do malowania (metoda z taśmą 
samoprzylepną) 

7. PN-B-04500:1985 Zaprawy budowlane. Badania cech fizycznych  
i  wytrzymałościowych 

8. PN-B-06712:1986 Kruszywa mineralne do betonu (zastąpiona przez PN-EN 
12620:2004) 

9. PN-EN  
ISO 527-2:1998 

Tworzywa sztuczne. Oznaczanie właściwości 
mechanicznych przy statycznym rozciąganiu. Warunki badań 



tworzyw sztucznych przeznaczonych do prasowania, wtrysku 
i wytłaczania 

10. DIN 53505:2000 Prüfung von Kautschuk und Elastomeren – Härteprüfung 
nach Shore A und Shore D (Badania gumy i elastomerów. 
Badanie twardości metodą Shore A i D) 

11. PN-EN  
ISO 8502-9:2002 

Przygotowanie podłoży stalowych przed nakładaniem farb  
i podobnych produktów. Badania służące do oceny czystości 
powierzchni. Część 9: Terenowa metoda 
konduktometrycznego oznaczania soli rozpuszczalnych  
w wodzie 

12. PN-EN  
ISO 2808:2000 

Farby i lakiery. Oznaczanie grubości powłoki 

13. PN-EN  
ISO 4624:2004 

Farby i lakiery. Próba odrywania do oceny przyczepności 

14. PN-ISO 
15184:2001 

Farby i lakiery. Sprawdzenie twardości metodą ołówkową 
 

15. PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody otulone do spawania stali 
niskowęglowych i stali o podwyższonej wytrzymałości. 

16. PN-88/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej jakości ogólnego 
stosowania. Gatunki. 

17. PN-88/H-84023 Stal określonego zastosowania. Gatunki 
 
10.2. Inne dokumenty 
 
18.    Katalog detali mostowych, GDDKiA, Warszawa, 2002/2004 
19.    Procedura badawcza IBDiM nr PB-TM-X3 
20.    Procedura badawcza IBDiM nr TWm-31/97  
21.    Procedura badawcza IBDiM Nr SO-3 
 
 

 

 

 

 

 
 



11. ZAŁĄCZNIK 

PRZYKŁAD BALUSTRADY Z PŁASKOWNIKÓW (wg [16]) 
(wymiary w mm) 

 



Przykłady zamocowania słupków balustrady do płyt chodnika przy 
cienkowarstwowej nawierzchni z żywic epoksydowych 
 

 
 
 
 
Zamocowanie we wnękach płyt chodnika 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
Zamocowanie do blach zakotwionych w płycie chodnika 
 
 
 


