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1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdétowej specyfikacji technicznej (SST) sg wymagania dotyczace
wykonania i odbioru tablic jednostronnych lub dwustronnych z nazwa ulicy , placu, ronda, skweru lub parku na
terenie miasta Suwatki.

1.2. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot zwigzanych z wykonywaniem i
odbiorem tablic jednostronnych lub dwustronnych z nazwg ulicy , placu, ronda, skweru lub parku na terenie miasta
Suwatki.

2. MATERIALY
2.1. Dopuszczenie do stosowania

Producent tabliczek powinien posiada¢ dla swojego wyrobu aprobate techniczng, certyfikat zgodnosci
nadany mu przez uprawniong jednostke certyfikujaca, wystawiong przez siebie deklaracje zgodnosci, zgodnie z
rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury [21]. Folie odblaskowe stosowane na lica tabliczek powinny posiadac
aprobate techniczng wydana przez uprawniong jednostke oraz deklaracje zgodnosci wystawiong przez producenta.
Blachy aluminiowe i inne elementy konstrukcyjne powinny mie¢ deklaracje zgodnosci z odpowiednimi normami.

2.2 Powloki metalizacyjne cynkowe

W przypadku zastosowania powtoki metalizacyjnej cynkowej na konstrukcjach stalowych, powinna ona
spetnia¢ wymagania PN EN ISO 1461:2009 [18] i PN-EN 10240:2001 [9]. Minimalna grubo$¢ powloki cynkowe;j
powinna wynosi¢ 60 pum.

Powierzchnia powtoki powinna by¢ ciagla i jednorodna pod wzglgdem ziarnisto$ci. Nie moze ona
wykazywa¢ widocznych wad jak rysy, pekniecia, pecherze lub odstawanie powtoki od podtoza.

2.3. Tarcza tabliczki
2.3.1. Trwato$¢ materiatdw na wptywy zewnetrzne

Materiaty uzyte na lico tabliczki a takze sposdéb wykonczenia tabliczki, muszg wykazywaé pelna
odpornos$¢ na oddziatywanie $wiatta, zmian temperatury, wpltywy atmosferyczne i wystepujace w normalnych
warunkach oddziatywania chemiczne (w tym korozj¢ elektrochemiczng) - przez caly czas trwatosci tabliczki,
okreslony przez wytworce lub dostawce.

2.3.2. Warunki gwarancyjne producenta lub dostawcy tabliczki

Producent lub dostawca tabliczki obowigzany jest przy dostawie okresli¢, uzgodniong z odbiorca,
trwato$¢ tabliczki oraz warunki gwarancyjne dla tabliczki a takze udostgpnic¢ na zyczenie odbiorcy:
a) instrukcje montazu tabliczki,
b) dane szczegdtowe o ewentualnych ograniczeniach w stosowaniu tabliczki,
) instrukcje utrzymania tabliczki.

Trwatos$¢ tabliczki powinna by¢ co najmniej réwna trwalo$ci zastosowanej folii. Minimalne okresy
gwarancyjne powinny wynosi¢ dla znakéw z folig typu 1 —5 lat.
2.3.3. Materiaty do wykonania tarczy tabliczki

Tarcza tabliczki powinna by¢ wykonana z z jednego lub dwoch ptatow blachy aluminiowej lub stalowej
o grubosci 1 mm, pokrytych folig odblaskowa koloru RAL 5005.

2.3.4. Warunki wykonania tarczy tabliczki:

Tarcze tabliczki powinny spetnia¢ takze nastepujace wymagania:

— powierzchnia czolowa tarczy znaku powinna by¢ rowna — bez wgig¢, pofaldowan i otworé6w montazowych.
Dopuszczalna nierownos¢ wynosi 1 mm/m,

— powierzchnia tarczy powinna by¢ zabezpieczona przed procesami korozji ochronnymi powlokami
chemicznymi oraz powloka lakiernicza o grubo$ci min. 135 pum z proszkowych farb poliestrowych
ciemnoszarych matowych lub pétmatowych w kolorze RAL 5005; badania nalezy wykonywa¢ zgodnie z PN-
88/C-81523 [3] oraz PN-76/C-81521 [1] w zakresie odporno$ci na dziatanie mgty solnej oraz wody.



2.3.5. Ramka tabliczki

Tabliczka ma zosta¢ umieszczona wstalowej ramce ocynkowanej, malowanej proszkowo na kolor RAL 7035
(natozona powtoka lakiernicza nie moze by¢ mniejsza niz 135um)

2.4. Wymagania jakoSciowe

Powierzchnia licowa tabliczki powinna by¢ réwna, gladka, bez rozwarstwien, p¢cherzy i odklejen na
krawedziach. Na powierzchni moga wystepowaé w obrebie jednego pola srednio nie wigcej niz 0,7 bledow na
powierzchni (kurz, pecherze) o wielko$ci najwyzej 1 mm. Rysy nie maja prawa wystgpi¢. Sposob polaczenia folii
z powierzchnig tarczy tabliczki powinien uniemozliwia¢ jej odtaczenie od tarczy bez jej zniszczenia.

éprawdzenie polega na ocenie wizualnej.
2.4.1 Tolerancje wymiarowe znakow drogowych
2.4.1.1 Tolerancje wymiarowe dla grubosci blach
Sprawdzenie §ruba mikrometryczng:
— dla blachy stalowej ocynkowanej ogniowo o gr. 1,25 - 1,5 mm wynosi - 0,14 mm,
2.4.1.2 Tolerancje wymiarowe dla grubosci powlok malarskich

Dla powloki lakierniczej na tylnej powierzchni tarczy znaku o grubosci 135 pm wynosi +15 nm.
Sprawdzenie wg PN-EN SO 2808:2007 [17].

2.4.1.3 Tolerancje wymiarowe dla plaskosci powierzchni

Odchylenia od poziomu nie moga wynie$¢ wiecej niz 0,2 %, wyjatkowo do 0,5 %. Sprawdzenie
szczelinomierzem.

2.4.1.4 Tolerancje wymiarowe dla lica znaku

Uszkodzenia folii nie moga znieksztalca¢ tresci tabliczki - w przypadku wystgpowania takiego
znieksztatcenia tabliczka musi by¢ bezzwtocznie wymieniona.

W tabliczkach nowych niedopuszczalne jest wystgpowanie jakichkolwiek rys, siegajacych przez warstwe
folii do powierzchni tarczy tabliczki. W tabliczkach eksploatowanych istnienie takich rys jest dopuszczalne pod
warunkiem, ze wystepujace w ich otoczeniu ogniska korozyjne nie przekrocza wielkosci okreslonych ponize;j.

Wymagana jest taka wytrzymato$¢ potaczenia folii odblaskowej z tarczg tabliczki, by po zgigciu tarczy 0
90° przy promieniu tuku zgigcia do 10 mm w zadnym miejscu nie ulegto ono zniszczeniu.

2.4.4 Obowiazujacy system oceny zgodnosci

Zgodnie z art. 4, art. 5 ust. 1 oraz art. 8, ust. 1 ustawy z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych
[24] wyrob, ktory posiada aprobate techniczng moze by¢ wprowadzony do obrotu i stosowania przy wykonywaniu
rob6t budowlanych w zakresie odpowiadajacym jego wilasciwosciom uzytkowym i przeznaczeniu, jezeli
producent dokonal oceny zgodnosci, wydal krajowa deklaracj¢ zgodnosci z aprobata techniczng i oznakowat
wyréb budowlany zgodnie z obowigzujacymi przepisami.

Zgodnie z rozporzadzeniem Ministra Infrastruktury z dnia 11 sierpnia 2004 r. [20] oceny zgodnosci
wyrobu z aprobata techniczna dokonuje producent, stosujac system 1.

3. TRANSPORT

Tabliczki nalezy na okres transportu odpowiednio zabezpieczyé, tak aby nie ulegaty przemieszczaniu i
w sposob nie uszkodzony dotarty do odbiorcy. Transport do Zamawiajacego znajduje si¢ w gestii Wykonawcy.
4. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
4.1. Badania w czasie wykonywania robdot
4.1.1. Badania materiatow w czasie wykonywania robot

Wszystkie dostarczone materiaty powinny by¢ sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i jego
wymiarow.



4.1.2. Kontrola w czasie wykonywania robét

W czasie wykonywania robot nalezy sprawdzac:
— zachowanie dopuszczalnych odchylek wymiarow,
— zgodnos¢ rodzaju i grubosci blachy ze specyfikacja.
5. OBMIAR ROBOT

5.1. Jednostka obmiarowa
Jednostkami obmiarowymi sa: szt. (sztuka), dla tablic z nazwa ulicy , placu, ronda, skweru lub parku na
terenie miasta Suwatki.

6. ODBIOR ROBOT

6.1. Ogolne zasady odbioru robot

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, SST i wymaganiami Inzyniera,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6, daty wyniki pozytywne.

6.2. Odbior ostateczny
Odbior ostawy tabliczek dokonywany jest na zasadzie odbioru ostatecznego.
6.3. Odbior pogwarancyjny

Przed uptywem okresu gwarancyjnego nalezy wykonac¢ przeglad tabliczek.
Odbidr pogwarancyjny nalezy przeprowadzi¢ w ciagu 1 miesigca po uptywie okresu gwarancyjnego, ustalonego
w SST.

7.NORMY | PRZEPISY ZWIAZANE

7.1. Normy
1. PN-76/C-81521:1976 Wyroby lakierowane - badanie odpornosci powltoki lakierowanej na dziatanie
wody oraz oznaczanie nasigkliwo$ci
2. Wyroby lakierowane - Oznaczanie odpornosci powloki na dziatanie mgly
PN-EN ISO 9227:2017-06 solnej
3. PN-ENISO 1461:2011 Powloki cynkowe nanoszone na stal metods zanurzeniowg (cynkowanie
jednostkowe) — Wymaganie i badanie
4, PN-EN ISO 2808:2007 Farby i lakiery - oznaczanie grubosci powtoki
5. PN-EN 10163-3:2006 Stal. Ksztattowniki walcowane na goraco



