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1. WSTEP

Przedmiot szczegdtowej specyfikacji technicznej (SS T)
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczgce
wykonania i odbioru znakéw informaciji kierujgcej pieszych wykonywanych w ramach

Systemu Informacji Miejskiej (SIM) dla miasta Szczecina.

Zakres stosowania SST
Szczegbdtowa specyfikacja techniczna (SST) stanowi dokument przetargowy

i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot.

Zakres robot obj etych SST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét
zwigzanych z wykonywaniem i odbiorem oznakowania pionowego stosowanego na

terenie miasta w postaci znakéw informaciji kierujgcej pieszych.

Okre Slenia podstawowe
Znak - sklada sie z lica, tarczy z elementami usztywniajgcymi i montazowym oraz
z konstrukcji wsporczej. Znak dwustronny powstaje poprzez zamocowanie do

siebie za pomocg zZeber i uchwytow dwoéch tarcz zwréconych rewersami.

Tarcza znaku - powierzchnia na ktorej w sposob trwaly umieszczone jest lico znaku.
Tarcza zabezpieczona jest przed procesami korozji powitokami ochronnymi

zapewniajgcymi jakosc i trwato$¢ wykonanego znaku.
Lico znaku - przednia czesc¢ znaku wraz z naniesiong trescig.
Uchwyt montazowy - element stalowy lub aluminiowy zabezpieczony przed korozjg,

stuzgcy do zamocowania w SposOb rozigczny tarczy znaku do konstrukcji

wsporczej.

Konstrukcja wsporcza znaku - kazdy rodzaj konstrukcji (stupek, stupy, wsporniki itp.)
gwarantujgcy przenoszenie obcigzen zmiennych i statych dziatajgcych na

konstrukcje i zamontowane na niej znaki.
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2. MATERIALY | WYROBY

Dopuszczenie do stosowania

Stosowac¢ mozna wyroby budowlane spetniajgce wymagania zawarte w ustawie
z dnia 16 kwietnia 2004r. o wyrobach budowlanych oraz materialy posiadajgce
odpowiednie atesty. Folie stosowane na lica znakéw SIM powinny posiadac¢ aprobate
techniczng wydang przez uprawniong jednostke oraz deklaracje zgodnosci wystawiong
przez producenta. Stupki, blachy i inne elementy konstrukcyjne powinny miec

deklaracje zgodnosci z odpowiednimi normami.

Materiaty stosowane do fundamentéw znakdéw

Fundamenty dla zamocowania konstrukcji wsporczych znakéw sg wykonywane
z betonu zbrojonego, zgodnie z dokumentacjg projektowg. Fundamenty pod konstrukcje
wsporcze nalezy wykona¢ w postaci prefabrykowanej belki Zelbetowej z betonu
zbrojonego klasy C30/37 wg PN-EN 206-1:2003. Zbrojenia stalowe nalezy wykonac
zgodnie z normg PN-B-03264:2002.

Konstrukcje wsporcze - stupki

Konstrukcje wsporcze do znakow nalezy wykona¢ w sposob gwarantujgcy

stabilne i prawidtowe ustawienie zgodnie z dokumentacjg projektowg.

Powierzchnia zewnetrzna i wewnetrzna rur nie powinna wykazywac¢ wad
w postaci tusek, pekniec¢, zwalcowan i naderwar.. Dopuszczalne sg nieznaczne
nierownosci, pojedyncze rysy wynikajgce z procesu wytwarzania, mieszczgce sie
w granicach dopuszczalnych odchytek wymiarowych.

Korce rur powinny by¢ obciete rowno i prostopadle do osi rury. Pozgdane jest,
aby rury byly dostarczane o dtugosciach:

- dokladnych, zgodnych z zamowieniem; z dopuszczalng odchytkg #10 mm,
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- wielokrotnych w stosunku do zaméwionych dtugosci doktadnych z naddatkiem
5 mm na kazde ciecie i z dopuszczalng odchytkg dla catej diugosci wielokrotnej, jak
dla dtugosci doktadnych.

Rury powinny byc¢ proste. Dopuszczalna miejscowa krzywizna nie powinna
przekraczac¢ 1,5 mm na 1 m diugosSci rury.

Rury powinny by¢ wykonane ze stali stali nierdzewnej 1.4301, powinny by¢
dostarczone bez opakowania w wigzkach lub luzem wzglednie w opakowaniu
uzgodnionym z Zamawiajgcym. Rury powinny by¢ cechowane indywidualnie lub na
przywieszkach metalowych.

Elementy konstrukcji wsporczej (stupek wraz z pierscieniami i kgtownikami do
mocowania belki oporowej) nalezy wykonac ze stali 1.4301. Po wykonaniu elementow
spoiny nalezy oszlifowac, powierzchnie elementéw wyréwnac¢ i poddac¢ polerowaniu
(,szczotkowaniu”). Stosowane narzedzia (tarcze polerskie i krgzki szmaciane) muszg
by¢ wykorzystywane tylko do stali nierdzewnej, aby unikng¢ ryzyka zanieczyszczenia
drobinami Zelaza. Nalezy unika¢ nadmiernego nagrzewania sie (maksymalnie temp.
rzedu 200°C), ktére moze spowodowaé lekkie utlenianie powierzchni, co uniemozliwi
utworzenie warstwy pasywnej. Nacisk wywierany przez krgzek lub tasme nalezy

dobierac tak, aby uzyskac¢ zadowalajgce polerowanie bez lokalnego przegrzania.

Tarcze znaku

Trwalo$é materiatdw na wplywy zewnetrzne

Materialy uzyte na lico i tarcze znaku oraz potgczenie lica znaku z tarczg, muszg
wykazywac¢ peing odpornos¢ na oddziatywanie Swiatta, zmian temperatury, wptywy
atmosferyczne i wystepujgce w normalnych warunkach oddziatywania chemiczne

(w tym korozje elektrochemiczng) - przez caty okres gwaranciji.

Materiaty do wykonania tarczy znaku

Tabliczki kierujgce pieszych - tarcza wykonana z blachy aluminiowej o grubosci

2mm. W celu zapewnienia sztywnosci tarcza jest przettaczana na powierzchni licowej
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oraz obwodowo na krawedziach (wartosci przettoczen podane sg w czesci rysunkowej
projektu). Tarcze mocowane sg do siebie (znak dwustronny) i do konstrukcji wsporczej
przy wykorzystaniu zZeber, uchwytow i wspornikbw z aluminium i stali konstrukcyjnej

S235JR ocynkowanej ogniowo (wg projektu wykonawczego).

Wymagania dotyczgce lica dla tarcz wyklejanych folig

Powierzchnia licowa znaku powinna by¢ rowna, gtadka, bez rozwarstwien,
pecherzy i odklejert na krawedziach. Rysy nie majg prawa wystgpi¢. Sposob potgczenia
folii z powierzchnig tarczy znaku powinien uniemoZzliwiac jej odigczenie od tarczy bez jej
zniszczenia. Sprawdzenie polega na ocenie wizualnej. Wymagana jest taka
wytrzymatos¢ potgczenia folii odblaskowej z tarczg znaku, by po zgieciu tarczy
0 90° przy promieniu tuku zgiecia do 10 mm w Zadnym miejscu nie ulegto ono
zniszczeniu. Lica znakow wykonane drukiem powinny by¢ wolne od smug i cieni.
Powioka lakiernicza tarczy znaku powinna by¢ rowna, gtadka bez smug i zaciekow.

Tabliczki majg tres¢ wykonang poprzez wyklejanie tarczy malowanej proszkowo
drogowg folig odblaskowg pierwszego typu zadrukowang cyfrowo i zabezpieczong
przed promieniowaniem UV stosowng folig lub lakierem.

Wymagania dotyczgce odblaskowosci lica znakéw wykonanych przy uzyciu folii
w calym okresie uzytkowania powinny odpowiada¢ wymaganiom stawianym znakom

drogowym z trescig wykonang przy uzyciu folii odblaskowych pierwszego typu.

Podstawowe operacje technologiczne

Przygotowanie powierzchni przed cynkowaniem

Powierzchnia elementéw powinna by¢ wolna od: zawalcowan, zgorzelin,
odpryskow po spawaniu, ostrych krawedzi, zanieczyszczen farbami, olejami, emulsjami
oraz innymi materiatami stosowanymi przy trasowaniu, znakowaniu, sSpawaniu,
wierceniu itp. W przypadku spawania elektrodg nalezy dokiadnie usungc otuline
spawalniczg w celu zminimalizowania wad powiloki. Wszystkie elementy konstrukcji

stalowej przed cynkowaniem winny by¢ poddane doktadnemu oczyszczeniu z rdzy
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i zanieczyszczen do stopnia czystosci Sa3, zgodnie z PN-ISO 8501-1: 1996, obrobkg

strumieniowg poprzez piaskowanie.

Powloki metalizacyjne cynkowe

W przypadku zastosowania powtoki metalizacyjnej cynkowej na konstrukcjach
stalowych, powinna ona spetnia¢c wymagania PN EN ISO 1461:2000 i PN-EN
10240:2001. Powierzchnia powloki powinna byc¢ ciggta i jednorodna pod wzgledem
ziarnistosci. Nie moze ona wykazywac¢ widocznych wad jak rysy, pekniecia, pecherze
lub odstawanie powitoki od podioza. Minimalna grubos$¢ powtoki cynkowej to 80um.
Grubos¢ ta zapewnia dla kategorii odpornosci korozyjnej C3, wg. PN-EN ISO 12944-2
ochrone o dlugosci powyzej 35 lat. W elementach nalezy przewidzie¢ otwory
zapewniajgce swobodny przeptyw cynku w trakcie cynkowania. Po ocynkowaniu

elementy nalezy pomalowac proszkowo.

Przygotowanie powierzchni przed malowaniem

Przygotowanie powierzchni stali ocynkowanej oraz aluminium — odtluszczanie
z fosforanowaniem Zelazowym, ptukanie, ptukanie wodg DEMI. Wstepna obrébka
mechaniczna w przypadku powierzchni posiadajgcej warstwe utleniong, wygtadzanie
materiatem $ciernym (buczkowanie). Srodek stosowany do fosforanowania zelazowego
przeznaczony do jednoczesnego mycia i fosforanowania materiatdw wykonanych z
aluminium i cynku. Pasywne powtoki wytworzone w trakcie tego procesu powinny
stuzy¢ jako podktad pod powtoki malarskie i stanowic¢ zabezpieczenie przed korozjg. Na
powierzchni obrabianych detali powstaje powtoka skladajgca sie z tlenkow i fosforanéw

zelaza o grubosci okoto 0,4 — 0,8 g/m2.

Malowanie proszkowe

Malowa¢ metodg natrysku elektrostatycznego, dobo6r dyszy pistoletu

w zaleznosci od ksztaltdbw malowanego elementu oraz koniecznosci zachowania
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jednolitej barwy elementéw SIM. Nalezy stosowac farby przeznaczone do malowania
przedmiotdbw narazonych na bezposrednie dziatanie czynnikbw atmosferycznych
o wysokiej odpornosci na dziatanie promieniowania UV i o odpornosci na uderzenia co
najmniej 2,5 N*m, gwarantujgce zachowanie wiasciwosci pierwotnych przez okres min.
10 lat. Stosowac¢ farby proszkowe poliestrowe posiadajgce wysokg odpornosc
w ekspozycji zewnetrznej oraz doskonate wiasciwosci zabezpieczajgce i dekoracyjne.
Czas utwardzania w piecu w zaleznosci od rodzaju stosowanych farb. Grubos$¢ warstwy

lakieru od 60 tm do 80um. Pétpotysk.

Przygotowanie powierzchni przed wyklejaniem folig

Podtoze powinno by¢ czyste, suche, stosunkowo nie porowate, gtadkie. Nalezy
bezwzglednie przestrzegac zalecen producenta folii. Bezposrednio przed nanoszeniem
folii nalezy oczysci¢ powierzchnie w nast. sposob: w pierwszej kolejnosci czyszczenie
ogolne — do czyszczenia poditoza uzywacé detergentu i wody. Wymyc¢ podioze
roztworem 1:150 syntetycznego detergentu w letniej wodzie. Nie stosowac¢ mydta ani
preparatéw zawierajgcych woski, olejki lub toniki. Tam gdzie na podtozu znajduje sie
smar lub olej wymyc¢ podtoze roztworem fosforanu trujsodowego (TSP) i letniej wody
(przygotowanym zgodnie z instrukcjami producenta). Wysuszy¢ np. nie strzepigcymi sie
recznikami papierowymi, nastepnie zastosowacl czyszczenie rozpuszczalnikiem
dopuszczonym przez producenta folii i farb proszkowych, nastepnie sprawdzi¢, czy

podioze jest catkowicie suche. Niezwtocznie na suche podtoze nakleic folie.

Nanoszenie folii na tarcze znakéw

Elementy przed naklejeniem na ich powierzchnie folii odblaskowej powinny by¢
skladowane razem z folig przynajmniej przez 24 godziny w temperaturze pokojowej, ok.
20°C. Wymog kondycjonowania elementéw razem z materiatami przeznaczonymi do
wykonania tresci (folii) w tej samej temperaturze, w tym samym pomieszczeniu, przed
przystgpieniem do klejenia ma na celu niedopuszczenie do wystgpienia roszenia na

powierzchni elementdw po naniesieniu na nie foli, co w efekcie spowodowatoby
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w krétkim czasie pojawienie sie pod folig bgbli wypetnionych wodg i powietrzem.
Elementy po aplikacji folii powinny by¢ jeszcze przechowywane w temperaturze okoto
20°C przez okres co najmniej 24 godzin. Niedopuszczalne sg jakiekolwiek pecherze,
niedoklejenia lub odklejenia folii oraz zarysowania. Inne uszkodzenia powierzchni folii
mogg zosta¢ w trakcie odbioru pominiete jezeli nie obnizajg trwalosci i walorow
estetycznych wyrobu. W trakcie czynnos$ci zwigzanych z wykonaniem, transportem

I montazem elementow nalezy bezwzglednie stosowac sie do zalecen producenta folii.

Obrébka stali nierdzewnej

W celu uzyskania najwyzszej odpornosci na korozje po wykonaniu zigczy
spawanych tukowo nalezy usung¢ wszelkie zanieczyszczenia powierzchni oraz
nieregularnosci, ktére moglyby stanowi¢ miejsca dziatann korodujgcych przy ich
uzytkowaniu. Nalezy usungc¢ nadmiar metalu spoiny i wypolerowac strefy spoin, aby nie
odrézniaty sie od otaczajgcego metalu podstawowego. Gotowy element wykonany ze
stali nierdzewnej, w celu uzyskania wysokich waloréw estetycznych, powinien zosta¢
starannie wyszczotkowany. Obrébka wykornczeniowa, powinna sklada¢ sie z

wykoriczenia mechanicznego przez miotkowanie, szlifowanie oraz szczotkowanie.

Mtotkowanie
Zuzel pozostaly po spawaniu musi byé usuniety przez staranne miotkowanie ze
zwroceniem uwagi, aby nie powstaly wgniecenia lub szczerbiny na sgsiadujgcej

powierzchni metalu.

Szlifowanie

Wiasnosci fizyczne stali nierdzewnych wymagajg starannosci w trakcie szlifowania, co
zapobiega przegrzaniu i zwigzanemu z tym przebarwieniu cieplnemu. Czgstkami
sciernymi sg tlenek glinu (korund) lub weglik krzemu (karborund). Do operacji
zgrubnego szlifowania, takich jak usuwanie nadmiaru grubosci spoiny, stosuje sie krgzki
cylindryczne o $rednicy 100-200mm o wielkosci ziaren wedtug numeru sita rzedu 40.

W zaleznosci od rodzaju spoiwa, predkos$¢ obwodowa waha sie od 25m/s do 60 m/s.

10
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Dla operacji szlifowania wykoriczajgcego (doktadne wyréwnanie spoiny) stosuje sie
potsztywne lub elastyczne tarcze szlifierskie o srednicy 150-250mm i wielkosci ziaren

o0 numerze sita 80-120 i predkosci obwodowej od 12m/s do 15m/s.

Szczotkowanie

Szczotkowanie stuzy do wykoriczenia powierzchni zigcza jak i catego elementu ze stali
nierdzewnej. Nalezy stosowac szczotki druciane ze stali nierdzewnej wykorzystywane
tylko do stali nierdzewnej, aby unikngc¢ ryzyka zanieczyszczenia drobinami Zelaza.
Jezeli stosuje sie szczotke druciang ze stali innej niz nierdzewna lub szczotke
zanieczyszczong drobinami Zelaza moze to doprowadzi¢ do powstania rdzy
i zmian koloru w czasie uzytkowania. W porownaniu do innych materiatdw, usuwanie
materii wymaga w wypadku stali nierdzewnej duzej energii. Nalezy dotozyc staran aby
unikngé nadmiernego nagrzewania sie (maksymalnie temp. rzedu 200°C), ktére moze

spowodowac lekkie utlenianie powierzchni, co uniemoZliwi utworzenie warstwy

pasywnej.

Tolerancje
Tolerancje wymiarowe dla grubosci blach:

- sprawdzenie Srubg mikrometryczng; dla blach o gr. do 2,0 mm wynosi - 0,10 mm, dla

blach o gr. do 3,0 mm wynosi - 0,15 mm
Tolerancje wymiarowe dla ptaskosci powierzchni:

- odchylenia od poziomu nie mogg wynie$c wiecej niz 0,2 %. Sprawdzenie

szczelinomierzem.
Tolerancje wymiarowe dla tarcz znakow:

- sprawdzenie przymiarem liniowym; wymiary dla tarcz znakoéw podane w dokumentacji

projektowej nalezy wykonac w tolerancji wymiarowej #1 mm,

11
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Oznakowanie znaku

Kazdy wykonany znak musi mie¢ naklejone na tarczy (tylna strona tarczy) oraz
na stupie (powierzchnia bezposrednio nad najwyzej potozonym pierscieniem) naklejke
zawierajgcg nastepujgce informacje:

a) miesigc i dwie ostatnie cyfry roku produkciji,

b) nazwe, znak handlowy i inne oznaczenia identyfikujgce producenta lub

dostawce jesli nie jest producentem.

Oznakowania powinny by¢ wykonane w sposob trwaly i wyrazny, czytelny
z normalnej odlegtosci widzenia, a catkowita powierzchnia naklejki nie moze byc¢
wieksza niz 9cm?. Czytelnosé i trwatosé cechy na tarczy znaku nie powinna byé nizsza

od wymaganej trwatosci znaku. Naklejke nalezy wykonac z folii nieodblaskowe,;.

Jako swoiste zabezpieczenie przed kradziezg tarcze znaku nalezy oznakowac w
sposob trwaly za pomocg tzw. ,suchego stempla” — ttoczenie tylnej strony tarczy bez
widocznych przettoczen od strony lica lub przy wykorzystaniu technologii laserowej jako
oznakowanie w wewnetrznej warstwie biatej folii odblaskowej. TreS¢ tego oznaczenia

nalezy uzgodnic¢ z Zamawiajgcym.

Materialy do monta zu znakéw

Wszystkie tgczniki metalowe przewidywane do mocowania elementéw znakdéw
jak Sruby, wkrety, nakretki itp. powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej (poza
trzpieniami mikrospawanymi do tarczy tabliczki, ktére sg aluminiowe), czyste, gtadkie,
bez peknie¢, naderwan, rozwarstwiern i wypukltych karbow. tgczniki mogg byc¢
dostarczane w pudetkach tekturowych, pojemnikach blaszanych Iub paletach,

w zaleZznosci od ich wielkoSci.

Przechowywanie i skladowanie materiatow
Materialy powinny byc¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od
materiatbw dziatajgcych korodujgco i w warunkach zabezpieczajgcych przed

uszkodzeniami.

12
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3. SPRZET

Wykonawca przystepujgcy do wykonania oznakowania powinien wykazac sie
mozliwoscig korzystania z nastepujgcego sprzetu:
- $rodkow transportowych do przewozu materialtdw wyposazonych w hydrauliczny
dzwignik samochodowy (HDS) lub podnosnik koszowy,
- sprzetu spawalniczego,
- drabin
- elektronarzedzi, itp.

4. TRANSPORT

Znaki nalezy na okres transportu odpowiednio zabezpieczyc, tak aby nie ulegaty

przemieszczaniu i w sposéb nie uszkodzony dotarty na miejsce przeznaczenia.

5. WYKONANIE ROBOT

Roboty przygotowawcze
Przed przystgpieniem do robét ziemnych nalezy wyznaczyc:
- lokalizacje znaku,
przed przystgpieniem do montazu nalezy wyznaczyc:
- wysoko$¢ zamocowania znaku.

Lokalizacja i wysoko$¢ zamocowania znaku powinny by¢ zgodne z dokumentacijg
projektowg. Miejsce wykonywania prac nalezy oznakowac i zabezpieczy¢ poprzez
wygrodzenie, w celu zabezpieczenia pracownikow i 0séb postronnych. Nalezy zapewnic
przejscia i przejazdy tymczasowe. Prace rozbiérkowe oraz prace zwigzane z odbudowg

nawierzchni wykonac zgodnie z opisem i rysunkami w dokumentacji projektowe;.

Wykonanie wykopéw dla konstrukcji wsporczych znakéw
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Sposéb wykonania wykopu pod konstrukcje wsporczg znaku powinien bycé
dostosowany do gtebokosci wykopu, rodzaju gruntu i posiadanego sprzetu. Wymiary
wykopu powinny by¢ dostosowane do gabarytéw prefabrykowanej belki oporowej
I zapewnia¢ mozliwo$¢ swobodnego dostepu pracownikom budowlanym. Wykopy
nalezy zabezpieczy¢ przed naptywem wdd opadowych. Przy naruszonej strukturze
gruntu rodzimego, grunt nalezy usungc¢ i miejsce wypetni¢ zageszczonym piaskiem
Is=0.95 do rzednej posadowienia. Po osadzeniu stupka wykop nalezy zasypac

warstwami grubosci 20 cm z dokladnym zageszczeniem gruntu.

Tolerancje ustawienia znaku
Dopuszczalne tolerancje ustawienia znaku:
- odchyika od pionu, nie wiecej niz #0,5 %,
- odchytka w wysokosci umieszczenia spodu najnizszej tabliczki kierujgcej, nie

wiecej niz + 2 cm,

Podstawowe zasady montazu i lokalizowania tablic i stupkéw ulicznych (wraz z
okresleniem dopuszczalnych odchytek):

1. Nowoprojektowane konstrukcje wsporcze nalezy wbudowac zgodnie ze zdjeciem
lokalizacyjnym, stanowigcym projekt lokalizacji. Odchytka zlokalizowania w
terenie nowoprojektowanej konstrukcji wsporczej znaku w stosunku do lokalizacji
przedstawionej na fotografii w dokumentacji moze wynosi¢ + 1 m, z tym Ze nie
dopuszcza sie takiej zmiany, ktéra powodowataby ustawienie konstrukcji w
nawierzchni utwardzonej jezeli projekt przewidywat ustawienie w terenie
zielonym (np. trawniku) . Jednoczesnie minimalna odlegto$¢ ustawienia znaku
od krawedzi jezdni, utwardzonego pobocza lub pasa awaryjnego postoju, nie
moze naruszac skrajni ruchu drogowego. Wysokos$¢ umieszczenia tarczy znaku
na nowoprojektowanej konstrukcji wsporczej powinna byc¢ zgodna z projektem
konstrukcyjno-technologicznym i wynosi¢ 2,50m liczgc od poziomu terenu do

dolnej krawedzi najnizej zawieszonej tarczy znaku
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Dokumentacja fotograficzna

W ramach wykonania robot Wykonawca zobowigzany jest do sporzgdzenia
dokumentacji powykonawczej, polegajgcej na wykonaniu w odpowiednim standardzie
zdje¢ powykonawczych kazdego z wykonanych nosnikéw (stupek z zawieszonymi
tabliczkami), a nastepnie przekazaniu ich w wersji cyfrowej (pliki w formacie *.jpg)
Zamawiajgcemu. Zdjecia winny by¢ wykonane w uktadzie poziomym, w formacie 4:3, w
rozdzielczo$ci 640x480 pikseli i przedstawia¢ analogiczne ujecie do tego, ktore zostato
przedstawione w projekcie lokalizacji. Kazdy z plikdw powinien by¢ nazwany zgodnie z
ustalong formutg. Formuta (kod) nadawana zdjeciom powykonawczym nosnikéw
informaciji ulicznej jest nastepujgca: POWnr, gdzie POW - stale oznaczenie, opisujgce

zdjecie powykonawcze, nr - numer lokalizaciji.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

Badania w czasie wykonywania robét
Wszystkie wyroby dostarczone na budowe powinny by¢ sprawdzone w zakresie
powierzchni i wymiarow. Czestotliwos¢ badarn i ocena ich wynikéw powinna byc¢ zgodna

Z ustaleniami zawartymi w tablicy 7.
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Ocena wynikow

Lp. | Rodzaj badania Liczba badan Opis badan
badari
1 | Sprawdzenie od 5 do 10 badass | Powierzchnie zbadac
powierzchni z wybra- nych nieuzbrojonym okiem. Do ew.

losowo elementow | SPrawdzenia gtebokosci wad uzy¢ | wyniki badars

w kazdej dostar- | dostepnych narzedzi (np. linialdw z | howinny by¢

czonej partii czujnikiem, suwmiarek, zgodne z
wyrobow liczg-cej | Mikrometrow itp.) wymaganiami
do 100 elementow punktu 2
Przeprowadzi¢ uniwersalnymi
2 | Sprawdzenie przyrzgdami  pomiarowymi  lub
wymiaréw sprawdzianami (np. liniatami,

przymiarami itp.)

Tablica 7. Czestotliwos¢ badan przy sprawdzeniu powierzchni i wymiar6éw dostarczonych wyrobéw

W przypadkach budzgcych watpliwosci mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie
wiasciwosci dostarczonych wyrobow i materiatbw w zakresie wymagan podanych

w punkcie 2.

Kontrola w czasie wykonywania robot

W czasie wykonywania robét nalezy sprawdzac:
- zgodnos$¢ wykonania z dokumentacjg projektowg (lokalizacja, wymiary znakéw,

wysoko$¢ zamocowania znakow),

zachowanie dopuszczalnych odchytek wymiarow,

prawidtiowos$¢ wykonania wykopow,

poprawnos$¢ wykonania i zamocowania prefabrykowanej belki oporowej zgodnie

z dokumentacjg projektowa,

- poprawnosc¢ ustawienia konstrukcji wsporczych,
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- zgodno$¢ rodzaju i grubosci tarcz, powiok, blach, ksztattownikéw i rur ze
specyfikacjg i dokumentacjg projektowg,

- zgodnos¢ tresci znaku z dokumentacjg projektows.

7. PRZEDMIAR | OBMIAR ROBOT

Przedmiar oraz obmiar robot nalezy wykonywac zgodnie z systematykg podang

w Przedmiarze Robo6t stanowigcym zatgcznik do projektu.

8. ODBIOR ROBOT

Ogodlne zasady odbioru robot i gwarancji

Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowg, SST, jezeli
wszystkie sprawdzenia, pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6, daty
wyniki pozytywne.

W przypadku ujawnienia usterek przy odbiorze przedmiotu zamowienia,
Wykonawca zobowigzuje sie do ich usuniecia w terminie 30 dni od chwili zgtoszenia
reklamacji, bez dodatkowego wynagrodzenia.

W przypadku ujawnienia w wykonanych znakach wad ukrytych, ktérych nie
ujawniono w czasie odbioru oraz, ktére ujawnig sie w okresie gwarancji — Zamawiajgcy
ma prawo zgdac ich usuniecia bezptatnie w terminie 30 dni od daty zawiadomienia
Wykonawcy. Demontaz, odbior, transport i montaz reklamowanych elementow lezy
w gestii Wykonawcy i wykonany zostanie na Jego koszt. Okres gwarancji rozpoczyna
sie z chwilg podpisania przez Zamawiajgcego protokotu odbioru ostatecznego.

W znakach nowych oraz znajdujgcych sie w okresie wymaganej gwarancji zadna

korozja nie moze wystepowac.

Producent lub dostawca znaku obowigzany jest przy dostawie okresli¢, trwatosc
znaku oraz warunki gwarancyjne dla znaku, a takze przekazac odbiorcy:
a) instrukcje demontazu/montazu znaku,

b) dane szczegotowe o ewentualnych ograniczeniach w stosowaniu znaku,
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c) instrukcje utrzymania znaku.

Wykonawca udziela Zamawiajgcemu gwarancji na przedmiot objety
zamoOwieniem:

» dlatabliczek i stupkdw informaciji kierujgcej pieszych na okres 7 lat

Odbiér ostateczny
Odbidér robo6t oznakowania dokonywany jest na zasadzie odbioru ostatecznego.
Odbiér ostateczny powinien by¢ dokonany po catkowitym zakorczeniu robét, na

podstawie wynikow pomiaréw i badarn jakosciowych okreslonych w punktach 2, 51 6.

Odbior pogwarancyjny

Po uplywie okresu gwarancyjnego nalezy wykona¢ przeglagd znakow
I wybrang grupe poddac¢ badaniom. Pozytywne wyniki przeglgdu i badarn mogg byc¢
podstawg odbioru pogwarancyjnego. Odbiér pogwarancyjny nalezy przeprowadzi¢

w ciggu 1 miesigca po uptywie okresu gwarancyjnego, ustalonego w SST.

9. ROBOTY TYMCZASOWE | PRACE TOWARZYSZ ACE

Wszelkie roboty tymczasowe, opracowania (np. projekt organizacji ruchu wraz
z uzgodnieniami) i prace towarzyszgce, ktbére nie stanowig elementu robot
podstawowych przekazywanych zamawiajgcemu w formie produktu finalnego, a ich
wykonanie jest niezbedne do wykonania i odbioru roboty podstawowej muszg byc¢

wliczone w cene jednostkowg roboty podstawowej.

10.NORMY | PRZEPISY ZWIAZANE

Normy:

PN-76/C-81521 Wyroby lakierowane - badanie odpornosci powtoki lakierowanej na
dziatanie wody oraz oznaczanie nasigkliwosci

PN-84/H-74220 Rury stalowe bez szwu ciggnione i walcowane na zimno ogdlinego

zastosowania
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PN-88/C-81523

PN-89/H-84023.07
PN-B-03264:2002

PN-EN 206-1:2003
PN-EN 485-4:1997

PN-ISO 8501-1:1996

PN-EN ISO 1461:2000
PN-EN 10240:2001
PN-EN 10292:2003/
A1:2004/A1:2005(V)
PN-EN 10327:2005(U)
PN-EN 12767:2003
PN-H-74200:1998
PN-EN ISO 2808:2000
PN-91/H-93010

PN-S-02205:1998
Przepisy zwigzane:

Wyroby lakierowane - Oznaczanie odpornosci powtoki na dziatanie mgty
solnej

Stal okreslonego zastosowania. Stal na rury. Gatunki

Konstrukcje betonowe, Zelbetowe i sprezone - Obliczenia statyczne i
projektowanie

Beton Czesc¢ 1: Wymagania, wiasciwosci, produkcja i zgodnosc¢
Aluminium i stopy aluminium - Blachy, tasmy i ptyty - Tolerancje ksztattu i
wymiarow wyrobéw walcowanych na zimno

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéw. Wzrokowa ocena czysto$ci powierzchni. Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podtozy
stalowych oraz poditozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powitok.

Powtoki cynkowe nanoszone na stal metodg zanurzeniowg (cynkowanie
jednostkowe) — Wymaganie i badanie

Wewnetrzne i/lub zewnetrzne powtoki ochronne rur stalowych.
Wymagania dotyczgce powlok wykonanych przez cynkowanie ogniowe w
ocynkowniach zautomatyzowanych

Tasmy i blachy ze stali o podwyzszonej granicy plastycznosci powlekane
ogniowo w sposoéb ciggty do obrobki plastycznej na zimno. Warunki
techniczne dostawy

Tadmy i blachy ze stali niskoweglowych powlekane ogniowo w sposob
ciggly do obrdbki plastycznej na zimno. Warunki techniczne dostawy
Bierne bezpieczeristwo konstrukcji wsporczych dla urzgdzer drogowych.
Wymagania i metody badarn

Rury stalowe ze szwem, gwintowane

Farby i lakiery - oznaczanie grubosci powtoki

Stal. Ksztatltowniki walcowane na gorgco

Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania

. Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 3 lipca 2003 w sprawie szczegdtowych

warunkéw technicznych dla znakéw i sygnatébw drogowych oraz urzgdzen bezpieczerstwa

ruchu drogowego i warunkéw ich umieszczania na drogach (Dz. U. nr 220, poz. 2181)
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. Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury z dn. 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobow
deklarowania zgodnos$ci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem
budowlanym (Dz. U. nr 198, poz. 2041)

. Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury z dn. 08 listopada 2004 r. w sprawie aprobat
technicznych oraz jednostek organizacyjnych upowaznionych do ich wydawania (Dz. U. nr 249,
poz. 2497)

. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych ( Dz. U. nr 92, poz. 881)
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