D-07.02.01 OZNAKOWANIE PIONOWE

1. WSTEP
1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej szczegdlowej specyfikacji technicznej (SST) sa wymagania dotyczace wykonania i odbioru
oznakowania pionowego w zwigzku z przebudowsg drogi gminnej nr 100721C - ul. Ksi¢zycowej w Grebocinie.

1.2. Zakres stosowania SST

Specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy przy zleceniu i realizacji rob6t wymienionych
w punkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot zwigzanych z wykonywaniem i
odbiorem oznakowania pionowego stosowanego na drogach, w postaci:

— znakow ostrzegawczych,

— znakow zakazu i nakazu,

— znakow informacyjnych oraz kierunku i miejscowosci,

— znakow uzupetniajacych i tabliczek do znakéw drogowych.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Znak pionowy - znak wykonany w postaci tarczy lub tablicy z napisami albo symbolami, zwykle
umieszczony na konstrukcji wsporczej.

1.4.2. Tarcza znaku - element konstrukcyjny, na powierzchni ktoérego umieszczana jest tres¢ znaku. Tarcza moze
by¢ wykonana z roznych materiatow (stal, aluminium, tworzywa syntetyczne itp.) - jako jednolita lub sktadana.

1.4.3. Lico znaku - przednia cze$¢ znaku, stuzaca do podania tresci znaku. Lico znaku moze by¢ wykonane jako
malowane lub oklejane (folig odblaskowa lub nieodblaskowa). W przypadkach szczegdlnych (znak z przejrzystych
tworzyw syntetycznych) lico znaku moze by¢ zatopione w tarczy znaku.

1.4.4. Znak drogowy nieodblaskowy - znak, ktorego lico wykonane jest z materiatow zwyktych (lico nie wykazuje
wlasciwosci odblaskowych).

1.4.5. Znak drogowy odblaskowy - znak, ktorego lico wykazuje wilasciwosci odblaskowe (wykonane jest z
materiatu o odbiciu powrotnym - wspotdroznym).

1.4.6. Konstrukcja wsporcza znaku - stup (stupy), wysiggnik, wspornik itp., na ktorym zamocowana jest tarcza
znaku, wraz z elementami stuzacymi do przymocowania tarczy (Sruby, zaciski itp.).

1.4.7. Znak drogowy przeswietlany - znak, w ktorym wewngtrzne zrodto §wiatta jest umieszczone pod przejrzystym
licem znaku.

1.4.8. Znak drogowy oswietlany - znak, ktorego lico jest oswietlane zrodtem $wiatta umieszczonym na zewnatrz
znaku.

1.4.9. Znak nowy - znak uzytkowany (ustawiony na drodze) lub magazynowany w okresie do 3 miesi¢cy od daty
produkcji.

1.4.10. Znak uzytkowany - znak ustawiony na drodze lub magazynowany przez okres dtuzszy niz 3 miesiagce od
daty produkc;ji.

1.4.11. pozostale okreslenia podstawowe sa zgodne z obowiazujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 1.4.

1.5. Ogélne wymagania dotyczace robét

Ogolne wymagania dotyczace robot podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 1.5.
2. MATERIALY

2.1. Ogolne wymagania dotyczace materialéw

Ogoélne wymagania dotyczace materiatow, ich pozyskiwania i sktadowania podano w SST D-M-00.00.00
»Wymagania ogolne” pkt 2.

2.2. Aprobata techniczna dla materialow

Kazdy materiat do wykonania pionowego znaku drogowego, na ktory nie ma normy, musi posiada¢ aprobate

techniczng wydang przez uprawniong jednostke. Znaki drogowe powinny miec¢ certyfikat bezpieczenstwa (znak
,»,B”’) nadany przez uprawniong jednostke.




2.3. Materialy stosowane do fundamentow znakéw

Fundamenty dla zamocowania konstrukcji wsporczych znakéw moga by¢ wykonywane z betonu wykonywanego
,,na mokro”.

Dopuszcza si¢ takze inne rozwigzania zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru.

Klasa betonu powinna by¢ zgodna z dokumentacja projektowa. Beton powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-B-
06250 [1].

2.3.1. Cement

Cement stosowany do betonu powinien by¢ cementem portlandzkim klasy 32,5, odpowiadajacy wymaganiom PN-
B-19701 [4].

2.3.2. Kruszywo

Kruszywo stosowane do betonu powinno odpowiada¢ wymaganiom PN-B-06712 [3]. Zaleca si¢ stosowanie
kruszywa o marce nie nizszej niz klasa betonu.

2.3.3. Woda
Woda do betonu powinna by¢ ,,odmiany 17, zgodnie z wymaganiami normy PN-B-32250 [6].
2.3.4. Domieszki chemiczne

Domieszki chemiczne do betonu moga by¢ stosowane na polecenie Inspektora Nadzoru. Domieszki chemiczne
powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-B-23010 [5].

2.4. Konstrukcje wsporcze

2.4.1. Ogolne charakterystyki konstrukcji

Konstrukcje wsporcze znakéw pionowych nalezy wykona¢ zgodnie z propozycja Wykonawcy zaakceptowang przez
Inspektora Nadzoru.

Konstrukcje wsporcze mozna wykona¢ z ocynkowanych rur lub katownikow wzglednie innych ksztattownikow,
zaakceptowanych przez Inspektora Nadzoru.

Wymiary i najwazniejsze charakterystyki elementéw konstrukcji wsporczej z rur podano w tablicy 1.

Tablica 1. Rury stalowe okragle bez szwu walcowane na goraco wg PN-H-74219 [9]

Srednica Grubos¢ Masa 1 m Dopuszczalne odchytki
zewnetrzna | Scianki kg/m $rednicy grubosci
mm mm zewnetrznej | $cianki
44,5 od 2,6 do 11,0 od 2,69 do 9,09

48,3 od 2,6 do 11,0 od 2,93 do 10,01

51,0 od 2,6 do 12,5 od 3,10 do 11,9

54,0 od 2,6 do 14,2 od 3,30 do 13,9

57,0 od 2,9 do 14,2 od 3,87 do 15,0 +1,25% +15%
60,3 od 2,9 do 14,2 od 4,11 do 16,1

63,5 od 2,9 do 16,0 od 4,33 do 18,7

70,0 0d 2,9do 16,0 0d 4,80 do 21,3

2.4.2. Rury

Rury powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-H-74219 [9], PN-H-74220 [10] lub innej normy zaakceptowanej przez

Inspektora Nadzoru.

Powierzchnia zewnetrzna i wewnetrzna rur nie powinna wykazywaé¢ wad w postaci tusek, peknigé, zwalcowan i

naderwan. Dopuszczalne sa nieznaczne nierdéwno$ci, pojedyncze rysy wynikajace z procesu wytwarzania,

mieszczace si¢ w granicach dopuszczalnych odchytek wymiarowych.

Konce rur powinny by¢ obcigte réwno i prostopadle do osi rury.

dtugosciach:

— doktadnych, zgodnych z zamowieniem; z dopuszczalng odchytka = 10 mm,

— wielokrotnych w stosunku do zaméwionych dlugo$ci doktadnych ponizej 3 m z naddatkiem 5 mm na kazde
ciecie i z dopuszczalng odchytka dla catej dlugosci wielokrotnej, jak dla dlugosci doktadnych.

Rury powinny by¢ proste. Dopuszczalna miejscowa krzywizna nie powinna przekracza¢ 1,5 mm na 1 m diugosci

rury.

Rury powinny by¢ wykonane ze stali w gatunkach dopuszczonych przez normy (np. R 55, R 65, 18G2A): PN-H-

84023-07 [15], PN-H-84018 [12], PN-H-84019 [13], PN-H-84030-02 [16] lub inne normy.

Do ocynkowania rur stosuje si¢ gatunek cynku Raf wedlug PN-H-82200 [11]. Rury powinny by¢ dostarczone bez

opakowania w wiazkach lub luzem wzglednie w opakowaniu uzgodnionym z Zamawiajacym. Rury powinny by¢

cechowane indywidualnie (dotyczy $rednic 31,8 mm i wigkszych i grubosci $cianek 3,2 mm i wigkszych) lub na

Pozadane jest, aby rury byly dostarczane o




przywieszkach metalowych (dotyczy $rednic i grubo$ci mniejszych od wyzej wymienionych). Cechowanie na rurze
lub przywieszce powinno co najmniej obejmowaé: znak wytworey, znak stali i numer wytopu.

2.4.3. Gniazda montazowe

Do montazu shupkéw nalezy uzy¢ systemowych gniazd stalowych cynowanych ogniowo, zintegrowanych z
dedykowanym fundamentem umozliwiajacych szybka wymiang stupka. Przedmiotowe rozwigzanie powinno
posiada¢ Aprobat¢ Techniczng IBDiM oraz niezbedne certyfikaty dopuszczajace do stosowania w budownictwie
drogowym.

2.4.4. Elektrody lub drut spawalniczy

Elektrody stosowane do wykonywania konstrukcji wsporczych powinny spetnia¢ wymagania BN-82/4131-03 [26]
lub PN-M-69430 [22], wzglednie innej uzgodnionej normy, a drut spawalniczy powinien spetnia¢ wymagania PN-
M-69420 [21], odpowiednio dla spawania gazowego acetylenowo-tlenowego lub innego zaakceptowanego przez
Inspektora Nadzoru.
Srednica elektrody lub drutu powinna wynosi¢ polowe grubosci elementéw taczonych lub 6 do 8 mm, gdy elementy
taczone sg grubsze niz 15 mm.
Powierzchnia elektrody lub drutu powinna by¢ czysta i gtadka, bez rdzy, zgorzeliny, brudu lub smarow.
Do kazdej partii elektrod lub drutdow wytwoérca powinien dostarczy¢ zaswiadczenie, w ktorym podane sg
nastgpujace wyniki badan: ogledziny zewngtrzne, sprawdzenie wymiarow, sprawdzenie sktadu chemicznego,
sprawdzenie wytrzymalosci na rozcigganie, sprawdzenie pakowania oraz stwierdzenie zgodnosci wlasnosci elektrod
lub drutéw z norma.

Elektrody, druty i prety powinny by¢ przechowywane w suchych pomieszczeniach wolnych od czynnikow
wywotujacych korozje.

2.4.5. Powloki metalizacyjne cynkowe

W przypadku zastosowania powtoki metalizacyjnej cynkowej na konstrukcjach stalowych, powinna ona
by¢ z cynku o czystosci nie mniejszej niz 99,5 % i odpowiada¢ wymaganiom BN-89/1076-02 [25]. Minimalna
grubos¢ powtoki cynkowej powinna by¢ zgodna z wymaganiami tablicy 4.

Powierzchnia powloki powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnisto$ci. Nie moze ona wykazywac
widocznych wad jak rysy, peknigcia, pecherze lub odstawanie powtoki od podtoza.

Tablica 4. Minimalna grubos$¢ powtoki metalizacyjnej cynkowej narazonej na dziatanie
korozji atmosferycznej wedtug BN-89/1076-02 [25]

Agresywno$¢é korozyjna | Minimalna grubo$¢ powtoki, pm,
atmosfery przy wymaganej trwato$ci w latach

wedtug PN-H-04651 [8] 10 20
Umiarkowana 120 160

Cigzka 160 M 200 M

M - powtoka pokryta dwoma lub wicksza liczba warstw powtoki malarskiej

2.4.6. Gwarancja producenta lub dostawcy na konstrukcje wsporczg

Producent lub dostawca kazdej konstrukcji wsporczej, a w przypadku znakow umieszczanych na stupach takze
elementoéw stuzacych do zamocowania znakow, obowigzany jest do wydania gwarancji na okres trwatosci znaku
uzgodniony z odbiorcg. Przedmiotem gwarancji sg wlasciwosci techniczne konstrukcji wsporczej lub elementéw
mocujacych oraz trwato$¢ zabezpieczenia przeciwkorozyjnego.

W przypadku stupkéw znakéw pionowych ostrzegawczych, zakazu, nakazu i informacyjnych o standardowych
wymiarach oraz w przypadku elementéw, stuzacych do zamocowania znakéw do innych obiektéw lub konstrukeji -
gwarancja moze by¢ wydana dla partii dostawy.

2.5. Tarcza znaku
2.5.1. Trwalo$¢ materiatdéw na wpltywy zewnetrzne

Materiaty uzyte na lico i tarcze znaku oraz polgczenie lica znaku z tarczg znaku, a takze sposdb wykonczenia znaku,
muszg wykazywaé pelng odporno$¢ na oddzialywanie $wiatla, zmian temperatury, wpltywy atmosferyczne i
wystepujace w normalnych warunkach oddzialywania chemiczne (w tym korozje elektrochemiczng) - przez caly
czas trwato$ci znaku, okre$lony przez wytworce lub dostawce.

2.5.2. Warunki gwarancyjne producenta lub dostawcy znaku

Producent lub dostawca znaku obowiazany jest przy dostawie okresli¢, uzgodniona z odbiorcg, trwato$¢ znaku oraz
warunki gwarancyjne dla znaku, a takze udostepni¢ na zyczenie odbiorcy:

a) instrukcje montazu znaku,

b) dane szczegdtowe o ewentualnych ograniczeniach w stosowaniu znaku,

) instrukcje utrzymania znaku.




2.5.3. Materiaty do wykonania tarczy znaku

Materialem stosowanym do wykonania tarczy znaku drogowego jest blacha stalowa. Dopuszcza sie uzycie innych
materiatow na tarcze znakoéw pod warunkiem zaakceptowania ich przez Inspektora Nadzoru.

2.5.4. Tarcza znaku z blachy stalowej

Tarcza znaku z blachy stalowej grubo$ci co najmniej 1,0 mm powinna by¢ zabezpieczona przed korozja obustronnie
cynkowaniem ogniowym lub elektrolitycznym. Dopuszcza si¢ stosowanie innych sposobow zabezpieczenia
stalowych tarcz znakow przed korozja, np. przez metalizowanie lub pokrywanie tworzywami syntetycznymi pod
warunkiem uzyskania aprobaty technicznej dla danej technologii.

Nie dopuszcza si¢ stosowania stalowych tarcz znakow, zabezpieczonych przed korozjg jedynie farbami
antykorozyjnymi.

Krawedzie tarczy powinny by¢ zabezpieczone przed korozja farbami ochronnymi o odpowiedniej trwato$ci, nie
mniejszej niz przewidywany okres uzytkowania znaku. Krawedzie tarczy znakoéw powinny by¢ podwdjnie zaginane.
Wytrzymatos$¢ dla tarczy znaku z blachy stalowej nie powinna by¢ mniejsza niz 310 MPa.

2.5.5. Warunki wykonania tarczy znaku

Tarcza znaku musi by¢ rowna i gtadka - bez odksztalcen ptaszczyzny znaku, w tym pofatdowan, wgie¢, lokalnych
wgniecen lub nierownosci itp. Odchylenie ptaszczyzny tarczy znaku (zwichrowanie, pofatdowanie itp.) nie moze
wynosi¢ wigcej niz 1,5 % najwickszego wymiaru znaku.

Krawedzie tarczy znaku muszg by¢ rowne i nieostre. Znieksztatcenia krawedzi tarczy znaku, pozostate po ttoczeniu
lub innych procesach technologicznych, ktorym tarcza ta (w znakach drogowych sktadanych - segmenty tarczy)
byta poddana, musza by¢ usuniete.

2.6. Znaki odblaskowe
2.6.1. Wymagania dotyczace powierzchni odblaskowe;j

Znaki drogowe odblaskowe wykonuje si¢ przez oklejenie tarczy znaku materialem odblaskowym.
Wiasciwosci folii odblaskowej (odbijajacej powrotnie) powinny spetniaé wymagania okreslone w aprobacie
technicznej.

2.6.2. Wymagania jakosciowe znaku odblaskowego

Folie odblaskowe uzyte do wykonania lica znaku powinny wykazywaé pelne zwigzanie z tarczg znaku przez caty
okres wymaganej trwatosci znaku. Niedopuszczalne sa lokalne niedoklejenia, odklejania, zluszczenia lub
odstawanie folii na krawedziach tarczy znaku oraz na jego powierzchni.
Sposéb potaczenia folii z powierzchnig tarczy znaku powinien uniemozliwiaé jej odlgczenie od tarczy bez jej
zniszczenia.
Przy malowaniu lub klejeniu symboli lub obrzezy znakow na folii odblaskowej, technologia malowania lub klejenia
oraz stosowane w tym celu materiaty powinny by¢ uzgodnione z producentem folii.
Okres trwalosci znaku wykonanego przy uzyciu folii odblaskowych powinien wynosi¢ od 7 do 10 lat, w zaleznosci
od rodzaju materiatu.
Powierzchnia lica znaku powinna by¢ rowna i gladka, nie moga na niej wystepowac lokalne nierownosci i
pofaldowania. Niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek ognisk korozji, zaréwno na powierzchni jak i na
obrzezach tarczy znaku.
Doktadno$¢ rysunku znaku powinna by¢ taka, aby wady konturéw znaku, ktore mogg powsta¢ przy nanoszeniu
farby na odblaskowg powierzchnie znaku, nie byly wieksze niz:
— 2 mm dla znakéw matych i §rednich,
— 3 mm dla znakéw duzych i wielkich.

Powstale zacieki przy nanoszeniu farby na odblaskowa cze¢$¢ znaku nie powinny by¢ wigksze w kazdym
kierunku niz:
— 2 mm dla znakéw matych i $rednich,
— 3 mm dla znakéw duzych i wielkich.
W znakach nowych na kazdym z fragmentéw powierzchni znaku o wymiarach 4 X 4 cm nie moze wystepowac
wiecej niz 0,7 lokalnych usterek (zatamania, pecherzyki) o wymiarach nie wigkszych niz 1 mm w kazdym kierunku.
Niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek zarysowan powierzchni znaku. W znakach uzytkowanych
na kazdym z fragmentéw powierzchni znaku o wymiarach 4 x 4 cm dopuszcza sie do 2 usterek jak wyzej, o
wymiarach nie wigkszych niz 1 mm w kazdym kierunku. Na powierzchni tej dopuszcza si¢ do 3 zarysowan o
szeroko$ci nie wiekszej niz 0,8 mm i catkowitej dtugosci nie wiekszej niz 10 cm. Na calkowitej dtugosci znaku
dopuszcza si¢ nie wigcej niz 5 rys szeroko$ci nie wiekszej niz 0,8 mm i dlugosci przekraczajacej 10 cm - pod
warunkiem, ze zarysowania te nie znieksztatcaja tresci znaku.
W znakach uzytkowanych dopuszcza si¢ rowniez lokalne uszkodzenie folii 0o powierzchni nie przekraczajacej 6
mm? kazde - w liczbie nie wigkszej niz pie¢ na powierzchni znaku matego lub $redniego, oraz o powierzchni nie
przekraczajacej 8 mm? kazde - w liczbie nie wigkszej niz 8 na kazdym z fragmentéw powierzchni znaku duzego lub
wielkiego (wlaczajac znaki informacyjne) o wymiarach 1200 x 1200 mm.




Uszkodzenia folii nie mogg znieksztatca¢ tresci znaku - w przypadku wystepowania takiego znieksztalcenia znak
musi by¢ bezzwtocznie wymieniony.

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

W znakach uzytkowanych dopuszczalne jest wystepowanie po wymaganym okresie gwarancyjnym, co najwyzej
dwoch lokalnych ognisk korozji o wymiarach nie przekraczajacych 2,0 mm w kazdym kierunku na powierzchni
kazdego z fragmentow znaku o wymiarach 4 x 4 cm. W znakach nowych oraz w znakach znajdujacych si¢ w okresie
wymaganej gwarancji zadna korozja tarczy znaku nie moze wystepowac.

Wymagana jest taka wytrzymato§¢ potaczenia folii odblaskowej z tarcza znaku, by po zgigciu tarczy o 90° przy
promieniu tuku zgiecia do 10 mm w zadnym miejscu nie ulegto ono zniszczeniu.

Tylna strona tarczy znakéw odblaskowych musi by¢ zabezpieczona matowa farba nieodblaskows barwy ciemno-
szarej (szarej naturalnej) o wspdtczynniku luminancji 0,08 do 0,10 - wedlug wzorca stanowigcego zalacznik do
Hlnstrukcji o znakach drogowych pionowych” [28]. Grubo$¢ powloki farby nie moze by¢ mniejsza od 20 um. Gdy
tarcza znaku jest wykonana z aluminium lub ze stali cynkowanej ogniowo i cynkowanie to jest wykonywane po
uksztaltowaniu tarczy - jej krawedzie mogg pozostaé niezabezpieczone farbg ochronng.

2.7. Materialy do montazu znakow

Wszystkie ocynkowane taczniki metalowe przewidywane do mocowania mig¢dzy sobg elementow konstrukeji
wsporczych znakéw jak Sruby, listwy, wkrety, nakretki itp. powinny by¢ czyste, gladkie, bez peknig¢, naderwan,
rozwarstwien i wypuktych karbow.

Laczniki moga by¢ dostarczane w pudetkach tekturowych, pojemnikach blaszanych lub paletach, w zaleznosci od
ich wielkosci.

2.8. Przechowywanie i skladowanie materialéw

Cement stosowany do wykonania fundamentéw dla pionowych znakoéw drogowych powinien by¢ przechowywany
zgodnie z BN-88/6731-08 [27].
Kruszywo do betonu nalezy przechowywa¢ w warunkach zabezpieczajacych je przed zanieczyszczeniem oraz

zmieszaniem z kruszywami innych klas.

Znaki powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od materiatlow dziatajacych korodujaco i w
warunkach zabezpieczajacych przed uszkodzeniami.

3.SPRZET

3.1. Ogolne wymagania dotyczgce sprzetu

Ogolne wymagania dotyczace sprzg¢tu podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” pkt 3.

3.2. Sprzet do wykonania oznakowania pionowego

Wykonawca przystepujacy do wykonania oznakowania pionowego powinien wykaza¢ si¢ mozliwo$cia korzystania
Z nastepujacego sprzetu:

— Dbetoniarek przewoznych do wykonywania fundamentéw betonowych ,,na mokro”,

— $rodkow transportowych do przewozu materialow,

— przewoznych zbiornikow na wodg,

— sprzgtu spawalniczego, itp.

4. TRANSPORT

4.1. Ogoélne wymagania dotyczace transportu

Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne” pkt 4.

4.2. Transport materialow do pionowego oznakowania drég

Transport cementu powinien odbywac si¢ zgodnie z BN-88/6731-08 [27].

Transport kruszywa powinien odbywac¢ si¢ zgodnie z PN-B-06712 [3].

Transport znakow, konstrukeji wsporczych i sprzgtu (uchwyty, sruby, nakretki itp.) powinien si¢ odbywac srodkami
transportowymi w sposob uniemozliwiajacy ich przesuwanie si¢ w czasie transportu i uszkadzanie.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonywania robot

Ogodlne zasady wykonywania robot podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 5.

5.2. Roboty przygotowawcze

Przed przystapieniem do robdt nalezy wyznaczy¢:
— lokalizacje znaku, tj. jego pikietaz oraz odlegtos¢ od krawedzi jezdni,




— wysokos$¢ zamocowania znaku na konstrukcji wsporczej.

Punkty stabilizujace miejsca ustawienia znakow nalezy zabezpieczy¢ w taki sposdb, aby w czasie trwania i odbioru
robot istniata mozliwo$¢ sprawdzenia lokalizacji znakow.

Lokalizacja i wysoko$¢ zamocowania znaku powinny by¢ zgodne z dokumentacjg projektowa.

5.3. Wykonanie wykopdéw i fundamentow dla konstrukcji wsporczych znakow

Spos6b wykonania wykopu pod fundament znaku pionowego powinien by¢ dostosowany do glgbokosci wykopu,
rodzaju gruntu i posiadanego sprzetu. Wykopy fundamentowe powinny by¢ wykonane w takim okresie, aby po ich
zakonczeniu mozna bylo przystapi¢ natychmiast do wykonania w nich rob6t fundamentowych.

5.4. Tolerancje ustawienia znaku pionowego

Dopuszczalne tolerancje ustawienia znaku:

— odchylka od pionu, nie wigcej niz + 1 %,

— odchylka w wysokosci umieszczenia znaku, nie wigcej niz + 2 cm,

— odchylka w odlegtosci ustawienia znaku od krawedzi jezdni utwardzonego pobocza nie wigcej niz £ 5 cm, przy
zachowaniu minimalnej odlegloéci umieszczenia znaku zgodnie z Instrukcja o znakach drogowych
pionowych[28].

5.5. Wykonanie spawanych zlacz elementéw metalowych

Z1acza spawane elementow metalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-M-69011 [20].

Wytrzymato$¢ zmeczeniowa spoin powinna wynosi¢ od 19 do 32 MPa. Odchytki wymiarow spoin nie powinny
przekracza¢ = 0,5 mm dla spoiny grubosci do 6 mm i £+ 1,0 mm dla spoiny o grubosci powyzej 6 mm.

Odstep w ztaczach zakladkowych i naktadkowych, pomiedzy przylegajacymi do siebie ptaszczyznami nie powinien
by¢ wickszy niz 1 mm.

Z1gcza spawane nie powinny mie¢ wad wigkszych niz podane w tablicy 5. Inspektor Nadzoru moze dopusci¢ wady
wigksze niz podane w tablicy jesli uzna, ze nie majg one zasadniczego wplywu na cechy eksploatacyjne znaku
pionowego.

Tablica 5. Dopuszczalne wymiary wad w ztgczach spawanych, wg PN-M-69775 [23]

Rodzaj wady Dopuszczalny wymiar wady, mm
Brak przetopu 2,0

Podtopienie lica spoiny 15

Porowatos$¢ spoiny 3,0

Krater w spoinie 1,5

Wklesnigcie lica spoiny 1,5

Uszkodzenie mechaniczne spoiny 1,0

Roéznica wysokosci sasiednich  wglgbien

i wypuktosci lica spoiny 3,0

5.5.1. Poziom gornej powierzchni fundamentu

Przy zamocowaniu konstrukcji wsporczej znaku w fundamencie betonowym goéra czgs¢ fundamentu powinna
pokrywac si¢ z powierzchnig pobocza lub chodnika.

5.5.2. Barwa konstrukcji wsporczej

Konstrukcje wsporcze znakdéw drogowych pionowych muszg mie¢ barwe szarg neutralng z tym, ze dopuszcza si¢
barwg naturalng pokry¢ cynkowanych. Zabrania si¢ stosowania pokry¢ konstrukcji wsporczych o jaskrawej barwie -
z wyjatkiem przypadkow, gdy jest to wymagane odrebnymi przepisami, wytycznymi lub warunkami technicznymi.

5.6. Polaczenie tarczy znaku z konstrukcja wsporeza

Tarcza znaku musi by¢ zamocowana do konstrukcji wsporczej w sposob uniemozliwiajacy jej przesuniecie lub
obrot.

Material i sposob wykonania potaczenia tarczy znaku z konstrukcja wsporcza musi umozliwiaé, przy uzyciu
odpowiednich narzedzi, odtaczenie tarczy znaku od tej konstrukcji przez caty okres uzytkowania znaku.

Na drogach i obszarach, na ktorych wystepuja czeste przypadki dewastacji znakow, zaleca si¢ stosowanie
elementéw ztacznych o konstrukcji uniemozliwiajacej lub znacznie utrudniajacej ich rozlaczenie przez osoby
niepowotane.

Nie dopuszcza si¢ zamocowania znaku do konstrukcji wsporczej w sposdb wymagajacy bezposredniego
przeprowadzenia $rub mocujgcych przez lico znaku.




5.7. Trwalo$¢é wykonania znaku pionowego

Znak drogowy pionowy musi by¢ wykonany w sposob trwaly, zapewniajacy pelng czytelnos¢ przedstawionego na
nim symbolu lub napisu w catym okresie jego uzytkowania, przy czym wplywy zewngtrzne dziatajace na znak, nie
moga powodowac¢ znieksztatcenia tresci znaku.

5.8. Tabliczka znamionowa znaku

Kazdy wykonany znak drogowy oraz kazda konstrukcja wsporcza musi mie¢ tabliczke znamionowa z:

a) nazwa, marka fabryczng lub innym oznaczeniem umozliwiajacym identyfikacje wytworcy lub dostawcy,

b) datg produkcji,

€) oznaczeniem dotyczgcym materiatu lica znaku,

d) datg ustawienia znaku.

Zaleca sig¢, aby tabliczka znamionowa konstrukcji wsporczych zawierata réwniez miesigc i rok wymaganego
przegladu technicznego.

Napisy na tabliczce znamionowej musza by¢ wykonane w sposob trwaly i wyrazny, czytelny w normalnych
warunkach przez caly okres uzytkowania znaku.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogoélne zasady kontroli jakoSci robot

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” pkt 6.
6.2. Badania w czasie wykonywania robot

6.2.1. Badania materialow w czasie wykonywania robot

Wszystkie materiaty dostarczone na budowe z aprobatg techniczng lub z deklaracja zgodnosci wydana przez
producenta powinny by¢ sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i jego wymiarow.
Czestotliwos¢ badan i ocena ich wynikéw powinna by¢ zgodna z ustaleniami tablicy 6.

Tablica 6. Czestotliwo$¢ badan przy sprawdzeniu powierzchni i wymiaréw wyrobow
dostarczonych przez producentow

Ocena wynikoéw badan

Lp. | Rodzaj badania | Liczba badan Opis badan
1 Sprawdzenie od 5 do 10 badan | Powierzchni¢ zbadaé
powierzchni z wybra- nych | nieuzbrojonym okiem. Do ew.
losowo sprawdzenia  glebokosci  wad | Wyniki badan powinny
elementow w | uzy¢ dostgpnych narzedzi (np.|byc zgodne z
kazdej dostar- | liniatow z czujnikiem, | wymaganiami
czonej partii suwmiarek, mikrometréw itp.

wyrobow  licza- | Przeprowadzi¢  uniwersalnymi | punktu 2
2 Sprawdzenie cej do 1000 | przyrzadami pomiarowymi lub
wymiaréw elementow sprawdzianami (np. liniatami,
przymiarami itp.)

W przypadkach budzacych watpliwosci mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie wlasciwosci dostarczonych
wyrobow i materialow w zakresie wymagan podanych w punkcie 2.

6.2.2. Kontrola w czasie wykonywania robot

W czasie wykonywania rob6t nalezy sprawdzac:

— zgodno$¢ wykonania znakoéw pionowych z dokumentacja projektowa (lokalizacja, wymiary, wysoko$¢
zamocowania znakow),

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

— prawidtowo$¢ wykonania wykopow pod konstrukcje wsporcze, zgodnie z punktem 5.3,

— poprawnos¢ wykonania fundamentéw pod stupki zgodnie z punktem 5.3,

— poprawnos¢ ustawienia stupkow i konstrukcji wsporczych, zgodnie z punktem 5.4.

W przypadku wykonania spawanych ztacz elementow konstrukcji wsporczych:

— przed ogledzinami, spoing i przylegajace do niej elementy taczone (od 10 do 20 mm z kazdej strony) nalezy
doktadnie oczysci¢ z zanieczyszczen utrudniajacych prowadzenie obserwacji i pomiarow,

— ogledziny zlaczy nalezy przeprowadzi¢ wizualnie z ewentualnym uzyciem lupy o powigkszeniu od 2 do 4 razy;
do pomiaréw spoin powinny by¢ stosowane wzorniki, przymiary oraz uniwersalne spoinomierze,

— w przypadkach watpliwych mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie wytrzymatosci zmeczeniowej spoin,
zgodnie z PN-M-06515 [18],




— zlacza 0 wadach wigkszych niz dopuszczalne, okreslone w punkcie 5.5, powinny by¢ naprawione powtornym
spawaniem.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robét

Ogolne zasady obmiaru robdt podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” pkt 7.

7.2. jednostka obmiarowa

Jednostkami obmiarowymi sg szt. (sztuki), dla znakéw konwencjonalnych oraz konstrukcji wsporczych,

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Ogoélne zasady odbioru robét

Ogodlne zasady odbioru robot podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 8.
Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowsa, SST i wymaganiami Inspektora Nadzoru,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6, daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbidr ostateczny

Odbior robot oznakowania pionowego dokonywany jest na zasadzie odbioru ostatecznego.
Odbidr ostateczny powinien by¢ dokonany po catkowitym zakonczeniu robodt, na podstawie wynikow pomiarow i
badan jako$ciowych okre§lonych w punktach 2 i 5.

8.3. Odbiér pogwarancyjny

Odbioru pogwarancyjnego nalezy dokonaé po uptywie okresu gwarancyjnego.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogélne ustalenia dotyczgce podstawy platnosci

Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w SST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” pkt 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania jednostki obmiarowej oznakowania pionowego obejmuje:
prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
- wykonanle fundamentoéw
— dostarczenie i ustawienie konstrukcji wsporczych,
— zamocowanie tarcz znakow drogowych,
— przeprowadzenie pomiardow i badan wymaganych w specyfikacji techniczne;j.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy
1. PN-B-06250 Beton zwykly
2. PN-B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne
3. PN-B-06712 Kruszywa mineralne do betonu zwyktego
4., PN-B-19701 Cement. Cement powszechnego uzytku. Sktad, wymagania i ocena zgodnosci
5. PN-B-23010 Domieszki do betonu. Klasyfikacja i okreslenia
6. PN-B-32250 Materiaty budowlane. Woda do betondéw i zapraw
7. PN-H-04651 Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenie agresywnos$ci korozyjnej srodowiska
8. PN-H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco ogolnego zastosowania
9. PN-H-74220 Rury stalowe bez szwu ciggnione i walcowane na zimno ogdlnego przeznaczenia
10. PN-H-82200 Cynk
11. PN-H-84018 Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki
12. PN-H-84019 Stal niestopowa do utwardzania powierzchniowego i ulepszania cieplnego. Gatunki
13. PN-H-84020 Stal niestopowa konstrukcyjna ogdlnego przeznaczenia. Gatunki

14. PN-H-84023-07  Stal okre$lonego zastosowania. Stal na rury. Gatunki
15. PN-H-84030-02  Stal stopowa konstrukcyjna. Stal do naweglania. Gatunki

16. PN-H-93010 Stal. Ksztattowniki walcowane na goraco

17. PN-H-93401 Stal walcowana. Katowniki rownoramienne

18. PN-M-69011 Spawalnictwo. Ztacza spawane w konstrukcjach spawanych. Podziat i wymagania

19. PN-M-69420 Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali

20. PN-M-69430 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogolne
wymagania i badania

21. PN-M-69775 Spawalnictwo. Wadliwo$¢ zlaczy spawanych. Oznaczanie klasy wadliwo$ci na

podstawie ogledzin zewnetrznych




22. PN-S-02205
23. BN-89/1076-02

24, BN-82/4131-03

25. BN-88/6731-08
10.2. Inne dokumenty

Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania

Ochrona przed korozjg. Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na
konstrukcjach stalowych i zeliwnych. Wymagania i badania

Spawalnictwo. Prety 1 elektrody ze stopow stellitowych 1 prety z  zeliw
wysokochromowych do napawania

Cement. Transport i przechowywanie.

26. Instrukcja o znakach drogowych pionowych. Tom 1. Zasady stosowania znakow i urzadzen
bezpieczenstwa ruchu. Zal. nr 1 do zarzadzenia Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 3
marca 1994 r. (Monitor Polski Nr 16, poz. 120).




