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1. WSTEP

Przedmiot szczeg6fowej specyfikacji technicznej (SST)
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sg wymagania dotyczgce
wykonania i odbioru tablic miejsc wyjatkowych wykonywanych w ramach Systemu

Informacji Miejskiej (SIM) dla miasta Szczecina.

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

i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot.

Zakres robot objetych SST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot
zwigzanych z wykonywaniem i odbiorem oznakowania stosowanego na terenie miasta

w postaci elewacyjnych i wolno stojgcych tablic miejsc wyjatkowych.

Okreslenia podstawowe
Znak - skiada sie z lica, tarczy z elementami usztywniajgcymi i montazowym oraz

z konstrukcji wsporczey.

Tarcza znaku - powierzchnia na ktérej w sposob trwafy umieszczone jest lico znaku.
Tarcza zabezpieczona jest przed procesami korozji powlokami ochronnymi

zapewniajgcymi jako$¢ i trwato$é wykonanego znaku.
Lico znaku — cze$¢ znaku od strony osoby czytajgcej tresc.

Uchwyt montazowy - element zabezpieczony przed korozja, stuzacy do zamocowania w

sposéb roztgczny tarczy znaku do konstrukcji wsporczey.

Konstrukcja wsporcza znaku - kazdy rodzaj konstrukcji (stupek, stupy, wsporniki itp.)
gwarantujacy przenoszenie obcigzeri zmiennych i stafych dziatajacych na

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

Dopuszczenie do stosowania

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

deklaracje zgodnosci z odpowiednimi normami.

Materialy stosowane do fundamentow znakow

Fundamenty dla zamocowania konstrukcji wsporczych znakow sg wykonywane
z betonu zbrojonego, zgodnie z dokumentacja projektowg. Fundamenty pod konstrukcje
wsporcze nalezy wykona¢ w postaci zelbetowej stopy z betonu zbrojonego klasy
C20/25 wg PN-EN 206-1:2003. Zbrojenia stalowe nalezy wykona¢ zgodnie z normg
PN-B-03264:2002.

Konstrukcje wsporcze

Konstrukcje wsporcze do znakéw nalezy wykona¢ w sposob gwarantujgcy
stabilne i prawidfowe ustawienie zgodnie z dokumentacjg projektowg. Przewidziano
mocowanie tablic do konstrukcji wolno stojacych oraz do elewacji budynkow przy

wykorzystaniu uchwytéw ozdobnych ze stali nierdzewnej, typu ForINOX XL.

Powierzchnia zewnetrzna i wewnetrzna elementéw konstrukcji wolno stojacych
nie powinna wykazywaé wad w postaci tusek, pekniec, zwalcowan i naderwar.
Dopuszczalne sg nieznaczne nieréwnosci, pojedyncze rysy wynikajgce z procesu
wytwarzania, mieszczace sie w granicach dopuszczalnych odchytek wymiarowych.
Wszystkie elementy powinny byé wykonane ze stali nierdzewnej 1.4301. Po wykonaniu
elementéw spoiny nalezy oszlifowac, powierzchnie elementéw wyrownac i poddac
polerowaniu lub ,szczotkowaniu” — wg opisu w projekcie. Stosowane narzedzia (tarcze
polerskie i krazki szmaciane) muszg by¢ wykorzystywane tylko do stali nierdzewnej, aby

uniknaé ryzyka zanieczyszczenia drobinami zelaza. Nalezy unikac nadmiernego
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nagrzewania sie (maksymalnie temp. rzedu 200°C), ktére moze spowodowac lekkie
utlenianie powierzchni, co uniemozliwi utworzenie warstwy pasywnej. Nacisk wywierany
przez krazek lub tasme nalezy dobiera¢ tak, aby uzyskac zadowalajgce polerowanie

bez lokalnego przegrzania.
Tarcze znaku

Trwatos$é materiatow na wplywy zewnetrzne

Materialy uzyte na lico i tarcze znaku oraz potgczenie lica znaku z tarczg, muszg
wykazywaé peing odporno$¢ na oddziatywanie Swiatta, zmian temperatury, wplywy
atmosferyczne i wystepujgce w normalnych warunkach oddzialywania chemiczne

- przez caly okres gwarancji.

Materiaty do wykonania tarczy znaku

Tarcze tabliczki zaprojektowano ze szkta "bezpiecznego” klejonego warstwowo o
grubosci 12 mm (2xémm). Po docieciu plyty boczne ptaszczyzny nalezy oszlifowac,

a nastepnie nalezy ,sfazowac” 1mm wszystkie krawedzie.

Wymagania dotyczace lica dla tarcz wyklejanych folig

Wykonanie tresci tabliczek przewidziano w technologii lustrzanego nadruku
solwentowego o rozdzielczosci 720 dpi z wykorzystaniem farb rozpuszczalnikowych -
tzw. solwent twardy. Nadruk nalezy wykonac na folii transparentnej naklejanej od strony
rewersu tablicy. Nastepnie na folie transparentng nalezy nanie$c¢ odpowiednio docietg
folie imitujgcg efekt piaskowania. Uktad warstw pokazany jest w czesci projektowej
opracowania. Mozna stosowac inne folie niz opisane w czesci rysunkowej (lub nadruk
bezposredni na szkle) pod warunkiem, ze bedg one o takich samych lub lepszych
parametrach — w szczegdlnosci dotyczy to trwatosci tresci.

Powierzchnia zadruku powinna byé réwna, gtadka, bez rozwarstwien, pecherzy i
odklejen na krawedziach. Rysy nie majg prawa wystapic ani na licu, ani na

zadrukowanej stronie tablicy. Sposob potgczenia folii z powierzchnig tarczy znaku
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powinien uniemozliwia¢ jej odfgczenie od tarczy bez jej zniszczenia. Tresci znakow
wykonane drukiem powinny byc¢ wolne od smug i cieni. Sprawdzenie polega na ocenie
wizualnej. W trakcie wykonywania prac nalezy bezwzglednie przestrzega¢ wymogow i

zalecen producenta folii.

Podstawowe operacje technologiczne

Przyqotowanie powierzchni przed wyklejaniem folig

Podtoze powinno by¢ czyste i suche. Nalezy bezwzglednie przestrzegac zalecen
producenta folii. Bezposrednio przed nanoszeniem folii nalezy oczysci¢ powierzchnie w
nast. sposob: w pierwszej kolejnosci czyszczenie ogoine — do czyszczenia podfoza
uzywad detergentu i wody. Wymyc¢ podfoze roztworem 1:150 syntetycznego detergentu
w letniej wodzie. Nie stosowa¢ mydta ani preparatéw zawierajgcych woski, olejki fub
toniki. Tam gdzie na podfozu znajduje sie smar lub olej wymy¢ podfoZe roztworem
fosforanu trujsodowego (TSP) i letniej wody (przygotowanym zgodnie z instrukcjami
producenta). Wysuszy¢ np. nie strzepigcymi sig recznikami papierowymi, nastepnie
zastosowaé czyszczenie rozpuszczalnikiem dopuszczonym przez producenta folii,
nastepnie sprawdzié, czy podfoze jest catkowicie suche. Niezwfocznie na suche

podfoze nakleic folie.

Nanoszenie folii na tarcze znakow

Elementy przed naklejeniem na ich powierzchnie folii powinny by¢ sktadowane
razem z folig przynajmniej przez 24 godziny w temperaturze pokojowej, oK. 20°C.
Wymég kondycjonowania elementéw razem z materiatami przeznaczonymi do
wykonania tresci (folii) w tej samej temperaturze, w tym samym pomieszczeniu, przed
przystapieniem do klejenia ma na celu niedopuszczenie do wystapienia roszenia na
powierzchni elementéw po naniesieniu na nie folii, co w efekcie spowodowafoby
w krétkim czasie pojawienie sie pod folig babli wypetnionych wodg i powietrzem.
Elementy po aplikacji folii powinny by¢ jeszcze przechowywane w temperaturze okoto

20°C przez okres co najmniej 24 godzin. Niedopuszczalne sq jakiekolwiek pecherze,
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niedoklejenia lub odklejenia folii oraz zarysowania. Inne uszkodzenia powierzchni folii
moga zostaé w trakcie odbioru pominiete jezeli nie obnizajg trwatosci i walorow
estetycznych wyrobu. W trakcie czynnosci zwigzanych z wykonaniem, transportem

i montazem elementéw nalezy bezwzglednie stosowac sie do zalecen producenta folii.

Obrobka stali nierdzewnej

W celu uzyskania najwyzszej odpornosci na korozje po wykonaniu zigczy
spawanych fukowo nalezy usungé wszelkie zanieczyszczenia powierzchni oraz
niereqularnodci, ktére moglyby stanowi¢ miejsca dziatari korodujgcych przy ich
uzytkowaniu. Nalezy usuna¢ nadmiar metalu spoiny i wypolerowac strefy spoin, aby nie
odréznialy sie od otaczajgcego metalu podstawowego. Gotowy element wykonany ze
stali nierdzewnej, w celu uzyskania wysokich waloréw estetycznych, powinien zostac
starannie wyszczotkowany. Obrébka wykoriczeniowa, powinna sktadac sie z
wykoriczenia mechanicznego przez miotkowanie, szlifowanie oraz szczotkowanie, a w

odniesieniu do blachy pulpitu (od strony tabliczki) polerowanie.

Mfotkowanie
Zuzel pozostaly po spawaniu musi byé usunigty przez staranne miotkowanie ze
zwréceniem uwagi, aby nie powstaty wgniecenia lub szczerbiny na sgsiadujgcej

powierzchni metalu.

Szlifowanie

Wrasnosci fizyczne stali nierdzewnych wymagaja starannosci w trakcie szlifowania, co
zapobiega przegrzaniu i zwigzanemu z tym przebarwieniu cieplnemu. Czgstkami
Scierymi sa tlenek glinu (korund) Ilub weglik krzemu (karborund). Do operacji
zgrubnego szlifowania, takich jak usuwanie nadmiaru grubo$ci spoiny, stosuje sig krazki
cylindryczne o $rednicy 100-200mm o wielkosci ziaren wedtug numeru sita rzedu 40.
W zaleznosci od rodzaju spoiwa, predkosé¢ obwodowa waha sie od 25m/s do 60 m/s.
Dla operacji szlifowania wykonczajacego (doktadne wyréwnanie spoiny) stosuje sie
poisztywne lub elastyczne tarcze szlifierskie o $rednicy 150-250mm i wielkosci ziaren

o numerze sita 80-120 i predko$ci obwodowej od 12m/s do 15m/s.
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Szczotkowanie

Nalezy stosowaé szczotki druciane ze stali nierdzewnej wykorzystywane tylko do stali
nierdzewnej, aby uniknaé 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 poréwnaniu do innych materiatéw, usuwanie materii wymaga w
wypadku stali nierdzewnej duzej energii. Nalezy dofozy¢ staran aby unikngc
nadmiernego nagrzewania sie (maksymalnie temp. rzedu 200°C), ktére moze
spowodowaé lekkie utlenianie powierzchni, co uniemoZliwi utworzenie warstwy

pasywney.

Polerowanie

Stosowane narzedzia (tarcze polerskie i krazki szmaciane) muszg by¢ wykorzystywane
tylko do stali nierdzewnej, aby uniknac ryzyka zanieczyszczenia drobinami Zelaza.
Nalezy dotozyé staran aby unikngé nadmiernego nagrzewania si¢ (maksymalnie temp.
rzedu 200°C), ktére moze spowodowac lekkie utlenianie powierzchni, co uniemoZzliwi
utworzenie warstwy pasywnej. Nacisk wywierany przez krgzek lub tasme nalezy

dobierac tak, aby uzyskaé zadowalajgce polerowanie bez lokalnego przegrzania.
Tolerancje

Tolerancje wymiarowe dla tarcz znakow i ich ustawienia:

e wymiary dla tarcz znakéw podane w dokumentacji projektowej nalezy wykona¢ w
tolerancji wymiarowej + 1 mm - sprawdzenie przymiarem liniowym,

o pionowo$¢ ptaszczyzny montazu tabliczki i ustawienia wolno stojgcych
konstrukcji — odchytka do 2mm na 1mb,

o wysoko$¢ zawieszenia na konstrukcjach wolno stojgcych + 1 cm,
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Oznakowanie znaku

Jako swoiste zabezpieczenie przed kradziezg konstrukcje wolno stojgce nalezy
oznakowac¢ w sposéb trwaly na spodniej stronie pulpitu za pomocg tzw. ,suchego
stempla” — tfoczenie tylnej strony tarczy bez widocznych przettoczen od strony lica.

Tresc¢ tego oznaczenia nalezy uzgodni¢ z Zamawiajgcym.

Materiafy do montazu znakow

Wiszystkie faczniki metalowe przewidywane do mocowania elementow znakow
jak $ruby, wkrety, nakretki itp. powinny by¢é wykonane ze stali nierdzewnej, czyste,
gtadkie, bez peknieé, naderwan, rozwarstwienri i wypukiych karbéw. tgczniki mogg byc

dostarczane w pudetkach tekturowych, pojemnikach blaszanych itp.

Przechowywanie i skfadowanie materialow
Materialy powinny by¢é przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od
materiatow dziatajgcych korodujgco i w warunkach zabezpieczajgcych przed

uszkodzeniami.
3. SPRZET

Wykonawca przystepujgcy do wykonania oznakowania powinien wykazac sie
mozliwoscig korzystania z nastepujgcego sprzetu:
~ Srodkow transportowych do przewozu materiatow,
- sprzetu spawalniczego,
— drabin
- elektronarzedzi, itp.

4. TRANSPORT

Znaki i wolno stojgce konstrukcje wsporcze nalezy na okres transportu
odpowiednio zabezpieczyé, tak aby nie ulegaty przemieszczaniu i w sposéb nie

uszkodzony dotarly na miejsce przeznaczenia.
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5. WYKONANIE ROBOT

Roboty przygotowawcze
Przed przystapieniem do robot ziemnych nalezy wyznaczyc:
- lokalizacje znaku,
przed przystgpieniem do montazu nalezy wyznaczyc:
- miejsce zamocowania znaku.

Lokalizacja i wysoko$¢ zamocowania znaku powinny by¢ zgodne z dokumentacjg
projektowa. Miejsce wykonywania prac nalezy oznakowac i zabezpieczyC poprzez
wygrodzenie, w celu zabezpieczenia pracownikéw i 0séb postronnych. Nalezy zapewnic
przejscia i przejazdy tymczasowe. Prace rozbidrkowe oraz prace zwigzane z odbudowg

nawierzchni wykonac zgodnie z opisem i rysunkami w dokumentacji projektowey.

Wykonanie wykopow dla konstrukcji wsporczych znakow

Sposob wykonania wykopu pod konstrukcje wsporczg tablicy wolno stojgcej
powinien byé dostosowany do gtebokosci wykopu, rodzaju gruntu i posiadanego
sprzetu. Wymiary wykopu powinny by¢ dostosowane do gabarytéw stopy Zelbetowej i
zapewnia¢ mozliwo$¢ swobodnego dostepu pracownikom budowlanym. Wykopy naleZy
zabezpieczy¢ przed naptywem wod opadowych. Przy naruszonej strukturze gruntu
rodzimego, grunt nalezy usungé i miejsce wypetni¢ zageszczonym piaskiem [1s=0.95 do
rzednej posadowienia. Po wykonaniu stopy (i wstepnym zwigzaniu betonu) wykop

nalezy zasypac¢ warstwami grubo$ci max. 20 cm z doktadnym zageszczeniem gruntu.

Tolerancje

Tolerancje wymiarowe dla ustawienia znakow:

e pionowos$¢ pfaszczyzny montazu tabliczki i ustawienia wolno stojgcych
konstrukcji — odchytka do 2mm na 1mb,

e Wwysoko$c zawieszenia na konstrukcjach wolno stojgcych £ 1 cm,

o fabliczka winna by¢ zawieszona zgodnie ze wskazaniem lokalizacyjnym, ze

szczegolnym uwzglednieniem miejsca jej mocowania w odniesieniu do np.

11
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boniowania, szerokoSci filaru, osi zawieszenia istniejgcych szyldow, uchwytow

na flagi, itp. — odbiér na podstawie oceny wizualnej.

Dokumentacja fotograficzna

W ramach wykonania robét Wykonawca zobowigzany jest do sporzgdzenia
dokumentacji powykonawczej, polegajacej na wykonaniu w odpowiednim standardzie
zdjec powykonawczych dla kazdego z wykonanych nos$nikéw, a nastepnie przekazaniu
ich w wersji cyfrowej (pliki w formacie *jpg) Zamawiajgcemu. Zdjecia winny byc¢
wykonane w ukfadzie poziomym, w formacie 4:3, w rozdzielczo$ci 640x480 pikseli

i przedstawiac:

1. Analogiczne ujecie do tego, ktére zostato przedstawione w projekcie lokalizacji
(fotografia opisana jako ,Projekt lokalizacji”). Kazdy z plikéw powinien by¢ nazwany
zgodnie z ustalong formufa.

Formufa (kod) jest nastepujgca: FPOW _lok-[1 do n].jpg,
gdzie:
FPOW _lok- state oznaczenie, opisujgce zdjecie powykonawcze lokalizacji,

[1 do n] — numer konkretnej lokalizacji,
Przykfad: FPOW _Iok-8.jpg
6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Badania w czasie wykonywania robot
Wszystkie wyroby dostarczone na budowe powinny byé¢ sprawdzone w zakresie

powierzchni | wymiarow. Czestotliwo$c badan i ocena ich wynikéw powinna by¢ zgodna

Z ustaleniami zawartymi w tablicy 7.

12
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Ocena wynikow

Lp. | Rodzaj badania Liczba badan Opis badari
badan
1 | Sprawdzenie od 5do 10 badar; | Powierzchnie zbadac
powierzchni z wybra- nych nieuzbrojonym okiem. Do ew.
losowo elementéw | SPrawdzenia glebokosci wad uzyC | \wyniki badar
w kazdej dostar- dostepnych narzedzi (np. liniatow z powinny by¢
czonej partii czujnikiem, suwmiarek, zgodne z

wyrobéw liczg-cej | Mikrometrow itp.) wymaganiami

do 100 elementéw punktu 2

Przeprowadzi¢ uniwersalnymi
2 | Sprawdzenie przyrzadami  pomiarowymi  [ub
wymiarow sprawdzianami  (np. liniatami,

przymiarami itp.)

Tablica 7. Czestotliwos$¢ badarn przy sprawdzeniu powierzchni i wymiardw dostarczonych wyrobow

W przypadkach budzgcych watpliwosci mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie
wilasciwosci dostarczonych wyrobéw | materiatow w zakresie wymagan podanych

w punkcie 2.

Kontrola w czasie wykonywania robot

W czasie wykonywania robot nalezy sprawdzac:
~ zgodnos$¢ wykonania z dokumentacjg projektowg (lokalizacja, wymiary znakow,

wysoko$¢ zamocowania znakow),

|

zachowanie dopuszczalnych odchytek wymiaréw, zgodnie z punktem 2 i 5,
~ prawidfowos$¢ wykonania wykopow, zgodnie z punktem 5,

— poprawnos$¢ wykonania fundamentu zgodnie z dokumentacjg projektows,
tablic i
wsporczych, zgodnie z punktem 5,

- zgodno$¢ rodzaju i grubosci tarcz, powfok, blach, ksztattownikow i rur ze

poprawnosS¢ mocowania ustawienia wolno stojgcych konstrukcji

|

specyfikacjg i dokumentacjg projektows,
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- zgodno$c¢ tresci znaku z dokumentacjg projektows.

7. PRZEDMIAR | OBMIAR ROBOT

Przedmiar oraz obmiar robot nalezy wykonywac zgodnie z systematykg podang

w Przedmiarze Robdt stanowigcym zatgcznik do projektu.

8. ODBIOR ROBOT

Ogdlne zasady odbioru robot i gwarancji

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

W przypadku ujawnienia usterek przy odbiorze przedmiotu zamowienia,
Wykonawca zobowigzuje sie do ich usunigcia 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 ujawnia sie w okresie gwarancji — Zamawiajgcy
ma prawo zgdac ich usuniecia bezpfatnie w terminie 30 dni od daty zawiadomienia
Wykonawcy. Demontaz, odbiér, transport i montaz reklamowanych elementéw lezy
w gestii Wykonawey i wykonany zostanie na Jego koszt. Okres gwarancji rozpoczyna
sie z chwilg podpisania przez Zamawiajgcego protokofu odbioru.

W znakach nowych oraz znajdujacych sie w okresie wymaganej gwarancji zadna

korozja nie moze wystepowac.

Producent lub dostawca znaku obowigzany jest przy dostawie okreslic, trwafos¢
znaku oraz warunki gwarancyjne dla znaku, a takze przekazac odbiorcy:
a) instrukcje demontazu/montazu znaku,
b) dane szczegdétowe o ewentualnych ograniczeniach w stosowaniu znaku,

¢) instrukcje utrzymania znaku.
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Wykonawca udziela Zamawiajgcemu gwarancji na przedmiot objety
zamowieniem:
= dla tarcz tablic, konstrukcji wsporczych i tacznikéw na okres 7 lat

» dla folii i zadruku na okres 3 lat

Odbiér ostateczny
Odbiér robét oznakowania dokonywany jest na zasadzie odbioru ostatecznego.
Odbiér ostateczny powinien by¢ dokonany po catkowitym zakonczeniu robot, na

podstawie wynikéw pomiaréw i badar jakosciowych okreslonych w punktach 2, 5 6.

Odbior pogwarancyjny

Przed uplfywem okresu gwarancyjnego nalezy wykonaé przeglad znakow
i wybrang grupe poddaé badaniom. Pozytywne wyniki przegladu i badan mogag by¢
podstawa odbioru pogwarancyjnego. Odbiér pogwarancyjny nalezy przeprowadzic

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

9. ROBOTY TYMCZASOWE | PRACE TOWARZYSZACE

Wszelkie roboty tymczasowe, opracowania (np. projekt organizacji ruchu wraz
z uzgodnieniami) | prace towarzyszgce, ktére 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 jednostkowa roboty podstawowey.

10.NORMY | PRZEPISY ZWIAZANE

Normy:

PN-EN 206-1:2003 Beton Czes¢ 1: Wymagania, wlasciwosci, produkcja i zgodnosc
Przepisy zwigzane:

o Rozporzadzenie 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)

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