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1. WSTEP

Przedmiot szczegofowej specyfikacji technicznej (SST)
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej s wymagania dotyczgce
wykonania i odbioru nosnikéw informacji wykonywanych w ramach Systemu Informacji

Miejskiej w Tomaszowie Mazowieckim.

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

i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot.

Zakres robot objetych SST
Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robot

zwigzanych z wykonywaniem i odbiorem oznakowania.

2. MATERIALY | WYROBY

Dopuszczenie do stosowania

Stosowac¢ mozna wyroby budowlane spetniajgce wymagania zawarte w ustawie
z dnia 16 kwietnia 2004r. o wyrobach budowlanych oraz materiaty posiadajgce
odpowiednie atesty. Folie stosowane na lica powinny posiadac deklaracje zgodnoSci
wystawione przez producenta. Stupki, blachy i inne elementy konstrukcyjne powinny

miec¢ deklaracje zgodnosci z odpowiednimi normami.

Materiatly stosowane do fundamentéw znakow
Fundamenty monolityczne dla zamocowania konstrukcji wsporczych tablic sg

wykonywane z betonu lub betonu zbrojonego, zgodnie z dokumentacjg projektows.

Konstrukcje wsporcze

Konstrukcje wsporcze tablic nalezy wykona¢ w sposob gwarantujgcy stabilne

i prawidfowe ustawienie zgodnie z dokumentacjg projektows.
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Powierzchnia zewnetrzna i wewnetrzna ksztattownikow nie powinna wykazywac
wad w postaci tusek, peknie¢, zwalcowan i naderwan. Dopuszczalne sg nieznaczne
nierownosci, pojedyncze rysy wynikajgce z procesu wyltwarzania, mieszczgce Ssie
w granicach dopuszczalnych odchytek wymiarowych.

Konce ksztattownikow powinny byc¢ obciete rowno | prostopadle do osi.
Pozgdane jest, aby ksztattowniki byty dostarczane o dfugosciach:

- doktadnych, zgodnych z zamowieniem; z dopuszczalng odchytkg +10 mm,

— wielokrotnych w stosunku do zamoéwionych dftugo$ci doktadnych z naddatkiem
5 mm na kazde ciecie i z dopuszczalng odchytkg dla catej dtugosci wielokrotnej, jak
dla dtugosci doktadnych.

Ksztaftowniki powinny byc¢ proste. Dopuszczalna miejscowa krzywizna nie
powinna przekraczac 1,5 mm na 1 m dtugosci ksztattownika.

Ksztaftowniki powinny by¢ wykonane ze stali z przeznaczeniem do cynkowania
ogniowego — klasy wg rysunkoéw. Powinny by¢ dostarczone bez opakowania w
wigzkach Ilub luzem wzglednie w opakowaniu uzgodnionym z Zamawiajgcym.
Ksztaftowniki powinny by¢ cechowane indywidualnie lub na przywieszkach metalowych.

Blachy walcowane i wolne od wad jak widoczne tuski, peknigcia, zwalcowania i
naderwania. Dopuszczalne sg usuniete wady przez szlifowanie lub dfutowanie z tym, ze
obrobiona powierzchnia powinna mie¢ fagodne wyciecia | zaokrgglone brzegi, a
grubosS¢ nie moze zmniejszy¢ sie poza dopuszczalng dolng odchytke wymiarows.
Blachy powinny byc obciete prostopadle do osi wzdtuznej, a powierzchnia koncow nie
powinna wykazywac rzadzizn, rozwarstwien, peknie¢ i Sladow jamy skurczowej

widocznych nie uzbrojonym okiem.

Tarcze tablic

Trwafto$¢ materiatdow na wptywy zewnetrzne

Materiaty uzyte na lico i tarcze znaku oraz potgczenie lica znaku z tarczg, muszg
wykazywacC petng odpornoS¢ na oddziatywanie Swiatta, zmian temperatury, wptywy
atmosferyczne i wystepujgce w normalnych warunkach oddziatywania chemiczne

(w tym korozje elektrochemiczng) - przez caty okres gwarancji.
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Materiaty i sposob wykonania tarczy znaku z blachy aluminiowej

Tarcze tabliczek ulicznych, adresowych, kierunkowych dla pieszych i przystankowych -
wykonane z blachy aluminiowej o grubosci 2mm zaprojektowano jako przettaczane na
powierzchni licowej oraz obwodowo na krawedziach (wartoSci przettoczen podane sg w

czesci rysunkowej projektu).

Materiaty i sposob wykonania tarczy znaku z blachy stalowej ocynkowanej

Tarcze tablic kierunkowych dla kierowcow - wykonane z blachy stalowej ocynkowanej o
grubo$ci 1,25mm zaprojektowano jako ptaskie na powierzchni licowej z dwukrotnie
zagietg po obwodzie krawedzig. Tarcze o wiekszych rozmiarach nalezy dodatkowo
usztywni¢ poziomymi profilami stuzgcymi jednoczesSnie do montazu znaku do
konstrukcji wsporczej (iloS¢ i rozstaw profili usztywniajgcych nalezy dobrac¢ w zaleznosci

od gabarytu tablicy i rodzaju (sztywnosci) uzytego profilu).

Materiaty i sposob wykonania tarczy znaku z ptyty elewacyjnej HPL

Tarcze tablic informacyjnych - wykonane z pfyt elewacyjnych HPL o grubosci 8-10mm
(w zalezno$ci od powierzchni no$nika) przeznaczonych do zastosowan zewnetrznych

(obustronnie zabezpieczonych przed wptywem dziatania wilgoci i promieniowania UV) .

Wymaqgania dotyczace lica dla tarcz wyklejanych folig

Powierzchnia licowa znaku powinna byc¢ rowna, gtadka, bez rozwarstwien, pecherzy i
odklejenn na krawedziach. Rysy nie majg prawa wystgpi¢. Sposob potgczenia folii z
powierzchnig tarczy znaku powinien uniemozliwia¢ jej odfgczenie od tarczy bez jej
zniszczenia. Sprawdzenie polega na ocenie wizualnej. Wymagana jest taka
wytrzymato$c potgczenia folii odblaskowej z tarczg znaku, by po zgieciu tarczy o 900

przy promieniu tuku zgiecia do 10 mm w zadnym miejscu nie ulegfo ono zniszczeniu.

Lica znakéw wykonane drukiem powinny by¢ wolne od smug i cieni. Powfoka

lakiernicza tarczy znaku powinna byc¢ rowna, gtadka bez smug i zaciekow.
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Elementy oznakowania z tarczg blachy aluminiowej oraz stalowej ocynkowanej majg
tres¢ wykonang poprzez wyklejanie tarczy biatg folia odblaskowg pierwszego typu
zadrukowang cyfrowo | zabezpieczong przed promieniowaniem UV [laminatem
btyszczgcym. Wymagania dotyczgce odblaskowoSci lica znakéw wykonanych przy
uzyciu folii odblaskowych w catym okresie uzytkowania powinny odpowiadac
wymaganiom stawianym znakom drogowym z treScig wykonang przy uzyciu folii

odblaskowych pierwszego typu.

Elementy oznakowania z tarczg z ptyty elewacyjnej HPL majg treS¢ wykonang poprzez
wyklejenie tarczy nosnika biatg folig nieodblaskowg zadrukowang cyfrowo

I zabezpieczong przed promieniowaniem UV laminatem matowym.

Podstawowe operacje technologiczne

Przygotowanie powierzchni przed cynkowaniem

Powierzchnia elementow powinna by¢ wolna od: zawalcowan, zgorzelin,
odpryskow po spawaniu, ostrych krawedzi, zanieczyszczen farbami, olejami, emulsjami
oraz innymi materiatami stosowanymi przy trasowaniu, znakowaniu, spawaniu,
wierceniu itp. W przypadku spawania elektrodg nalezy dokfadnie usungc¢ otuline
spawalniczg w celu zminimalizowania wad powfoki. Wszystkie elementy konstrukcji
stalowej przed cynkowaniem winny by¢ poddane doktadnemu oczyszczeniu z rdzy
i zanieczyszczen do stopnia czystosci Sa3, zgodnie z PN-1SO 8501-1: 1996, obrébka

strumieniowg poprzez piaskowanie.

Powtoki metalizacyjne cynkowe

W przypadku zastosowania powfoki metalizacyjnej cynkowej na konstrukcjach
stalowych, powinna ona spetnia¢ wymagania PN EN ISO 1461:2000 i PN-EN
10240:2001. Powierzchnia powfoki powinna by¢ ciggta i jednorodna pod wzgledem
ziarnistosci. Nie moze ona wykazywac widocznych wad jak rysy, pekniecia, pecherze

lub odstawanie powtoki od podfoza. Minimalna grubo$¢ powtoki cynkowej to 80um.
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Grubos¢ ta zapewnia dla kategorii odpornosci korozyjnej C3, wg. PN-EN 1SO 12944-2
ochrone o dfugosci powyzej 35 lat. W elementach nalezy przewidzie¢ otwory
zapewniajgce swobodny przeptyw cynku w trakcie cynkowania. Otwory te nalezy
sytuowac tak, aby w gotowym wyrobie byty niewidoczne i nie powodowaty gromadzenia
sie wody opadowej i zanieczyszczen. Ewentualne uszkodzenia powtoki powstate w
trakcie dalszej prefabrykacji lub na montazu nalezy zabezpieczy¢ preparatem

przeznaczonym do odtwarzania powtoki cynkowey.

Przygotowanie powierzchni przed malowaniem

Przygotowanie powierzchni stali ocynkowanej oraz aluminium — odttuszczanie
z fosforanowaniem Zelazowym, ptukanie, ptukanie wodg DEMI. Wstepna obrobka
mechaniczna w przypadku powierzchni posiadajgcej warstwe utleniong, wygtadzanie
materiatem $ciernym (buczkowanie). Srodek stosowany do fosforanowania zelazowego
przeznaczony do jednoczesnego mycia | fosforanowania materiatbw wykonanych
z aluminium i cynku. Pasywne powfoki wytworzone w trakcie tego procesu powinny
stuzyc¢ jako podktad pod powtoki malarskie i stanowi¢ zabezpieczenie przed korozjg. Na
powierzchni obrabianych detali powstaje powtoka sktadajgca sie z tlenkdw i fosforanéw

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

Malowanie proszkowe

Malowa¢ metodg natrysku elektrostatycznego, dobor dyszy pistoletu
w zaleznosci od ksztattow malowanego elementu oraz konieczno$ci zachowania
jednolitej barwy elementow. Nalezy stosowac farby przeznaczone do malowania
przedmiotow narazonych na bezpoSrednie dziatanie czynnikow atmosferycznych
0 wysoKiej odpornosci na dziatanie promieniowania UV i o odporno$ci na uderzenia co
najmniej 2,5 N*m, gwarantujgce zachowanie wtasciwosci pierwotnych przez okres min.
10 lat. StosowacC 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. Powfoka
lakiernicza powinna by¢ réwna, gtadka bez smug i zaciekow. Grubo$¢ warstwy lakieru
od 60 #m do 80um. Péfmat.
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Przygotowanie powierzchni przed wyklejaniem folia

Podfoze powinno byc¢ czyste i suche. Nalezy bezwzglednie przestrzegac zalecen
producenta folii. BezpoSrednio przed nanoszeniem folii nalezy oczysSci¢ powierzchnie w
nast. sposob: w pierwszej kolejnosci czyszczenie ogolne — do czyszczenia podtoza
uzywac detergentu i wody. Wymyc¢ podtoze roztworem 1:150 syntetycznego detergentu
w letniej wodzie. Nie stosowac mydfa ani preparatow zawierajgcych woski, olejki lub
toniki. Tam gdzie na podfozu znajduje sie smar lub olej wymyc¢ podftoze roztworem
fosforanu trujsodowego (TSP) i letniej wody (przygotowanym zgodnie z instrukcjami
producenta). Wysuszy¢ np. nie strzepigcymi sie recznikami papierowymi, nastepnie
zastosowac czyszczenie rozpuszczalnikiem dopuszczonym przez producenta folii,
nastepnie sprawdzi¢, czy podfoze jest catkowicie suche. Niezwtocznie na suche

podtoze nakleic folie.

Nanoszenie folii na tarcze znakéw

Elementy przed naklejeniem na ich powierzchnie folii powinny by¢ sktadowane
razem z folig przynajmniej przez 24 godziny w temperaturze pokojowej, ok. 20°C.
Wymog kondycjonowania elementow 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 elementéw po naniesieniu na nie folii, co w efekcie spowodowatoby
w krotkim 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 sg jakiekolwiek pecherze,
niedoklejenia lub odklejenia folii oraz zarysowania. Inne uszkodzenia powierzchni folii
mogg zostac w trakcie odbioru pominigete 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.
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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 wynieSc wiecej niz 0,2 %. Sprawdzenie

szczelinomierzem.
Tolerancje wymiarowe dla tarcz znakow:

- sprawdzenie przymiarem liniowym,; wymiary dla tarcz znakow podane w dokumentacji

projektowej nalezy wykonac w tolerancji wymiarowej 1 mm,

Oznakowanie znaku

Kazdy wykonany element, ktory montowany jest oddzielnie (tabliczka, stupek,

tablica wolno stojgca) musi mie¢ naklejong naklejke zawierajgcg nastepujgce

informacje:
. miesigc i dwie ostatnie cyfry roku produkcji,
. nazwe, znak handlowy i inne oznaczenia identyfikujgce producenta lub

dostawce jesli nie jest producentem.

Oznakowania powinny by¢ wykonane w sposob trwaty i wyrazny, czytelny z
normalnej odlegtosci widzenia, a catkowita powierzchnia naklejki nie moze by¢ wieksza
niz 9cm2. CzytelnoSc i trwatoS¢ cechy na tarczy znaku nie powinna byc¢ nizsza od

wymaganej trwatosci znaku. Naklejke nalezy wykonac z folii nieodblaskowey.

Miejscem umieszczenia naklejki jest:

. tylna strona tarczy,

. powierzchnia boczna stupka nieprzestonigta uchwytem, ale nie od strony
lica (jak najmniej rzucajgca sie w oczy dla osoby postronnej),

. powierzchnia boczna konstrukcji wsporczej tablic wolno stojgcych (u gory

konstrukgciji),
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Dla utatwienia prowadzenia czynnosSci odbiorowych, przeglgdow okresowych
i gwarancyjnych przewidziano dla najliczniejszego rodzaju oznakowania - tabliczek
ulicznych i adresowych wykonanie dodatkowego oznaczenia lica w postaci cechy
laserowej. Cecha ta nanoszona jest w wewnetrznej warstwie folii odblaskowej i jest
,delikatnie” widocznej od dofu tabliczki pod katem okoto 30 stopni. Pozwala na
identyfikacje producenta i daty wykonania tabliczki, bez konieczno$ci dostepu do tylnej

strony tarczy co jest bardzo istotne z uwagi na ogromng ilosc tych elementow SIM.

Materiaty do montazu znakéw

Wszystkie tgczniki metalowe przewidywane do mocowania elementow znakow
jak Sruby, wkrety, nakretki itp. powinny by¢ wykonane ze stali nierdzewnej, czyste,
gfadkie, bez pekniec, naderwan, rozwarstwien i wypuktych karbow. tgczniki mogg byc
dostarczane w pudetkach tekturowych, pojemnikach blaszanych Iub paletach,
w zaleznoSci od ich wielkosci. Styki roznych metali nalezy zabezpieczy¢ przed korozjg
elektrochemiczng. Kleje i wkrety uzywane do montazu ptyt HPL muszg by¢ zgodne z

zaleceniami producenta ptyt.

Przechowywanie i skfadowanie materiatow
Materiaty powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od
materiatbw dziatajgcych korodujgco | w warunkach zabezpieczajgcych przed

uszkodzeniami.

3. SPRZET

Wykonawca przystepujgcy do wykonania oznakowania powinien wykazac sie
mozliwoS$cig korzystania z nastepujgcego sprzetu:
— Srodkow transportowych do przewozu i roztadunku materiatow,
- przewoznych zbiornikbw na wode,
- Sprzetu spawalniczego,
- drabin

- elektronarzedzi, itp.
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4. TRANSPORT

Elementy nalezy na okres transportu odpowiednio zabezpieczyc, tak aby nie

ulegaty przemieszczaniu i w sposob nie uszkodzony dotarly na miejsce przeznaczenia.

5. WYKONANIE ROBOT

Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do robot ziemnych nalezy wyznaczyc:

- lokalizacje noSnika informaciji,

Lokalizacja i wysoko$¢ zamocowania powinny by¢ zgodne z dokumentacjg
projektowg. Miejsce wykonywania prac nalezy oznakowac i zabezpieczyc poprzez
wygrodzenie, w celu zabezpieczenia pracownikow i 0s6b postronnych. Nalezy zapewnic
przejscia i przejazdy tymczasowe. Prace rozbiorkowe oraz prace zwigzane z odbudowg

nawierzchni wykonac zgodnie z opisem i rysunkami w dokumentacji projektowey.

Wykonanie wykopow

Sposéb wykonania wykopu pod fundament powinien by¢ dostosowany do
gtebokoSci wykopu, rodzaju gruntu i posiadanego sprzetu. Wymiary wykopu powinny
by¢ dostosowane do gabarytéw fundamentu. Dno wykopu powinno by¢ wyrownane z
doktadno$cig +2 cm.

Fundamenty zaprojektowano jako betonowane bezposrednio w wykopie. Do
betonowania nalezy przystgpi¢ bezposrednio po wykonaniu wykopu. W trakcie
betonowania nalezy osadzi¢ kotwy (dopuszcza sie stosowanie kotew chemicznych,
wklejanych po wykonaniu fundamentu pod warunkiem zapewnienia no$nosci
rownowaznej lub wiekszej od rozwigzania pierwotnego). Ich nagwintowane korice winny
by¢ zabezpieczone przed zabrudzeniem, a wzajemne pofozenie ustabilizowane

szablonem.
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Jezeli zajdzie konieczno$¢ wykonania fundamentu oporowego (belka oporowa,
fundament stupowy) w szalowaniu to grunt zasypowy nalezy na catej wysokoSci

zagescic do Is = 0,98.

Tolerancje ustawienia tablic
Dopuszczalne tolerancje ustawienia:
- odchytka od pionu, nie wiecej niz + 0,25 %,

- odchytka w wysokosci umieszczenia, nie wiecej niz +1cm,

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Badania w czasie wykonywania robo6t

Wszystkie wyroby dostarczone na budowe powinny byc¢ sprawdzone w zakresie
powierzchni i wymiaréw. Czestotliwos¢ badan i ocena ich wynikéw powinna by¢ zgodna

z ustaleniami zawartymi w tablicy 7.

Lp. Rodzaj Liczba badan Opis badan Oce_:n,a
badania wyn/ko,w
badan
1 |Sprawdzenie |od 5 do 10 Powierzchnie zbadac¢
powierzchni | padar z wybra- | Nieuzbrojonym okiem. Do ew.
nych losowo | Sprawdzenia gtebokosci wad | Wyniki badari
elementow w | UZy¢ dostepnych narzedzi powinny by¢
kaz'dej dostar- (np /InlaféW V4 CZanikiem, Zgodne Z
Czonej part“ Suwmiarek, mikrometrow Itp) Wymaganiami
wyrobow liczg- punktu 2
cej do 100
elementow
Przeprowadzi¢ uniwersalnymi
2 |Sprawdzenie przyrzgdami pomiarowymi lub
wymiarow sprawdzianami (np. liniatami,
przymiarami itp.)

Tablica 7. Czestotliwo$¢ badan przy sprawdzeniu powierzchni i wymiaréw dostarczonych wyrobéw

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

w punkcie 2.
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Kontrola w czasie wykonywania robot

W czasie wykonywania robot nalezy sprawdzac:
- zgodnoS$c wykonania z dokumentacjg projektowg (lokalizacja, wymiary, wysokos¢

zamocowania),

zachowanie dopuszczalnych odchytek wymiarow, zgodnie z punktem 2 i 5,

prawidtowo$¢ wykonania wykopow, zgodnie z punktem 5,

poprawnoS¢ wykonania i zamocowania petli kotwigcych,

poprawnos$c¢ ustawienia konstrukcji wsporczych, zgodnie z punktem 5,

zgodnoS¢ rodzaju i grubosci tarcz, powtok, blach, ksztaftownikow i rur ze
specyfikacjg i dokumentacjg projektowa,

- zgodnoSc tresci tablicy z dokumentacjg projektows.

7. PRZEDMIAR | OBMIAR ROBOT

Przedmiar oraz obmiar robo6t nalezy wykonywac zgodnie z systematykg podang

w dokumentacji projektowe;.

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 zamdowienia,
Wykonawca zobowigzuje sie do ich usuniecia w terminie 30 dni od chwili zgtoszenia
reklamacji, bez dodatkowego wynagrodzenia.

W przypadku ujawnienia w wykonanych elementach wad ukrytych, ktorych nie
ujawniono w czasie odbioru oraz, ktore ujawnig sie w okresie gwarancji — Zamawiajgcy
ma prawo zgdac ich usuniecia bezptatnie w terminie 30 dni od daty zawiadomienia

Wykonawcy. Demontaz, odbidr, transport i montaz reklamowanych elementow lezy
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w gestii Wykonawcy i wykonany zostanie na Jego koszt. Okres gwarancji rozpoczyna
sie z chwilg podpisania przez Zamawiajgcego protokofu odbioru.
W elementach nowych oraz znajdujgcych sie w okresie wymaganej gwarancji

Zadna korozja nie moze wystepowac.

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

c) instrukcje utrzymania.

Wykonawca udziela Zamawiajgcemu gwarancji na przedmiot objety
zamowieniem:.
= konstrukcje wsporcze i obudowy - na okres 7 lat,
= powierzchnie ekspozycyjne z licem z folii odblaskowej — na okres 7 lat,
= powierzchnie ekspozycyjne z licem z folii nieodblaskowej — na okres 5 lat,

Dla zachowania okresu gwarancji wymagane jest przestrzeqanie przez Zamawiajgceqo

zalecen wskazanych w instrukcji utrzymania elementu.

Odbioér roboét zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Odbiér robot zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu polega na finalnej ocenie iloSci i
Jako$ci wykonywanych robot, ktore w dalszym procesie realizacji ulegng zakryciu.
Odbiér robét zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu bedzie dokonany w czasie
umozliwiajgcym wykonanie ewentualnych korekt i poprawek bez hamowania ogdlnego

postepu robot.

Odbior czesciowy
Odbiér czesciowy polega na ocenie ilosci i jako$ci wykonanych czesci robot.
Odbioru czesciowego robdét dokonuje sie wg zasad jak przy odbiorze ostatecznym

robot.
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Odbior ostateczny — czes¢ budowlana
Odbiér robot oznakowania dokonywany jest na zasadzie odbioru ostatecznego.
Odbior ostateczny powinien by¢ dokonany po catkowitym zakonczeniu robdt, na

podstawie wynikow pomiarow i badan jakoSciowych okresSlonych w punktach 2, 5i 6.

Odbior ostateczny - zielen
Odbior ostateczny zieleni powinien by¢ dokonany po min. 12 miesigcach (musi
sie odby¢ w okresie wegetacji ros$lin) od odbioru ostatecznego czes$ci budowlanej. Po

odbiorze ostatecznym obowigzek pielegnacji zieleni przechodzi na Zamawiajgcego.

Odbiér pogwarancyjny

Przed uptywem okresu gwarancyjnego nalezy wykonac¢ przeglad elementow.
Pozytywne wyniki przeglagdu sg podstawg odbioru pogwarancyjnego. Odbior
pogwarancyjny nalezy przeprowadzic w ciggu 1 miesigca po uptywie okresu
gwarancyjnego, ustalonego w SST. Odbiorow robot dokonuje Inspektor nadzoru.

Zielen jest wytgczona z odbioru pogwarancyjnego.

9. ROBOTY TYMCZASOWE | PRACE TOWARZYSZACE

Wszelkie roboty tymczasowe, opracowania | prace towarzyszgce, ktore nie
Stanowig elementu robot podstawowych przekazywanych zamawiajgcemu w formie
produktu finalnego, a ich wykonanie jest niezbedne do wykonania i odbioru roboty

podstawowej muszg by¢ wliczone w cene jednostkowg roboty podstawowey.

10.NORMY | PRZEPISY ZWIAZANE

Obowigzujgce PN-EN, a w szczegdlnosci nizej wymienione lub ich aktualizacje:

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

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

ogolnego zastosowania

PN-88/C-81523 Wyroby lakierowane - Oznaczanie odpornosci powtoki na dziatanie mgty

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

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

PN-1SO 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(V)
PN-EN 12767:2003
PN-H-74200:1998
PN-EN ISO 2808:2000
PN-91/H-93010

PN-S-02205:1998

Przepisy zwigzane:

Stal okreslonego zastosowania. Stal na ksztattowniki. Gatunki
Konstrukcje betonowe, zelbetowe i sprezone - Obliczenia statyczne i
projektowanie

Beton Czesc¢ 1: Wymagania, wtasciwosci, produkcja i zgodnos$c
Aluminium i stopy aluminium - Blachy, tasmy i ptyty - Tolerancje ksztaftu i
wymiarow wyrobow walcowanych na zimno

Przygotowanie podtozy stalowych przed naktadaniem farb i podobnych
produktéow. Wzrokowa ocena czystosci powierzchni. Stopnie
skorodowania i stopnie przygotowania niezabezpieczonych podfozy
stalowych oraz podtozy stalowych po catkowitym usunieciu wczesniej
natozonych powfok.

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

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

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

Tasmy i blachy ze stali niskoweglowych powlekane ogniowo w sposob
ciggty do obrobki plastycznej na zimno. Warunki techniczne dostawy
Bierne bezpieczenstwo konstrukcji wsporczych dla urzgdzen drogowych.
Wymagania i metody badan

Ksztaftowniki stalowe ze szwem, gwintowane

Farby i lakiery - oznaczanie grubosci powtoki

Stal. Ksztattowniki walcowane na gorgco

Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania

o Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury z dn. 11 sierpnia 2004 r. w sprawie sposobow

deklarowania zgodnosci wyrobow budowlanych oraz sposobu znakowania ich znakiem
budowlanym (Dz. U. nr 198, poz. 2041)

o 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)

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