D - 07.02.01.
OZNAKOWANIE PIONOWE

1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru oznakowania
pionowego w zwigzku z inwestycja pn.: ,,Przebudowa ul. Fabrycznej”.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja stosowana jest jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu rob6t wymienionych w punkcie 1.1.
1.3. Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia rob6t zwigzanych z wykonywaniem i odbiorem
oznakowania pionowego stosowanego na drogach, w postaci:

— znakéw informacyjnych, nakazu, zakazu, ostrzegawczych, miejscowosci i znakéw uzupetniajacych.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Znak pionowy - znak wykonany w postaci tarczy lub tablicy z napisami albo symbolami.

1.4.2. Tarcza znaku - element konstrukcyjny, na powierzchni, ktérego umieszczana jest tre§¢ znaku. Tarcza powinna by¢
wykonana ze stali jako jednolita.

1.4.3. Lico znaku - przednia cz¢$¢ znaku, stuzgca do podania tresci znaku. Lico znaku powinno by¢ wykonane jako
oklejane (folig odblaskowa).

1.4.4. Znak drogowy odblaskowy - znak, ktérego lico wykazuje wtasciwosci odblaskowe (wykonane jest z materialu o
odbiciu powrotnym - wspétdroznym).

1.4.5. Znak nowy - znak magazynowany w okresie do 3 miesi¢cy od daty produkcji.

1.4.6. Pozostate okre$lenia podstawowe sa zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami.

2. MATERIALY

2.1. Aprobata techniczna dla materialow

Kazdy materiatl do wykonania pionowego znaku drogowego, na ktéry nie ma normy, musi posiada¢ aprobat¢ techniczna
wydang przez uprawniong jednostke. Znaki drogowe powinny mie¢ certyfikat bezpieczenstwa (znak ,,B”) nadany przez
uprawniong jednostke.

2.2. Rury

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

Powierzchnia zewnetrzna i wewngtrzna rur nie powinna wykazywac¢ wad w postaci tusek, peknig¢, zwalcowan i naderwan.
Dopuszczalne sa nieznaczne nieréwnosci, pojedyncze rysy wynikajace z procesu wytwarzania, mieszczace si¢ w granicach
dopuszczalnych odchylek wymiarowych.

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

Pozadane jest, aby rury byly dostarczane o dtugo$ciach doktadnych, zgodnych z zaméwieniem; z dopuszczalng odchytka
+ 10 mm.

Rury powinny by¢ proste. Dopuszczalna miejscowa krzywizna nie powinna przekracza¢ 1,5 mm na 1 m dtugosci 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 wedtug PN-H-82200 [11].

Rury powinny by¢ dostarczone bez opakowania w wigzkach 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 przywieszkach metalowych (dotyczy $rednic i grubo$ci mniejszych od wyzej wymienionych).
Cechowanie na rurze lub przywieszce powinno co najmniej obejmowac: znak wytworcy, znak stali i numer wytopu.

2.3. Powtloki metalizacyjne cynkowe

Powloka metalizacyjna cynkowa na konstrukcjach stalowych, powinna by¢ z cynku o czystosci nie mniejszej niz 99,5 % i
odpowiada¢ wymaganiom BN-89/1076-02 [25]. Minimalna grubo$¢ powloki cynkowej powinna by¢ zgodna z
wymaganiami tablicy 4.

Powierzchnia powloki powinna by¢ jednorodna pod wzglgdem ziarnisto$ci. Nie moze ona wykazywaé widocznych wad
jak rysy, peknigcia, pecherze lub odstawanie powloki od podtoza.
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Tablica 4. Minimalna grubo$¢ powloki metalizacyjnej cynkowej narazonej na dziatanie korozji atmosferycznej wedlug
BN-89/1076-02 [25]

Agresywno$¢ korozyjna Minimalna grubo$¢ powloki,
atmosfery um, przy wymaganej trwatosci w
latach
wedtug PN-H-04651 [8] 10
Umiarkowana 120

2.4. Tarcza znaku

Materiaty uzyte na lico i tarcz¢ znaku oraz polaczenie lica znaku z tarcza znaku, a takze sposdéb wykonczenia znaku,
muszg wykazywaé pelna odporno$¢ na oddziatywanie $wiatla, zmian temperatury, wplywy atmosferyczne i wystgpujace w
normalnych warunkach oddziatywania chemiczne (w tym korozj¢ elektrochemiczng) - przez caly czas trwalodci znaku,
okres$lony przez wytworce lub dostawce. Lica znakoéw i tablic nalezy wykona¢ z samoprzylepnej folii odblaskowej II
generacji. Folie odblaskowe na lica znakéw i tablic musza spetnia¢ wymagania techniczne w zakresie barwy i
odblaskowo$ci podane w Szczegdtowych warunkach technicznych dla znakéw i sygnatéw drogowych. Uzyte folie
odblaskowe musza posiada¢ wazne aprobaty techniczne wydane przez IBDiM. Folia kazdego typu powinna
charakteryzowaé si¢ w momencie odbioru, w trakcie i na koniec okresu gwarancji, okre§lonymi w aprobacie, wartoSciami
fotometrycznymi oraz pelnym zwigzaniem z tarcza znaku. Niedopuszczalne sg lokalne niedoklejenia, odklejenia lub
odstawanie folii na jej powierzchni. Polaczenie folii z tarcza powinno uniemozliwia¢ odklejenie od tarczy bez jej
zniszczenia.

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

a) instrukcje montazu znaku,

b) dane szczegbétowe o ewentualnych ograniczeniach w stosowaniu znaku,

c¢) instrukcje utrzymania znaku.

Materiatami stosowanymi do wykonania tarczy znaku drogowego sa:

— blacha stalowa o grubosci 1,5 mm ocynkowana ogniowo metodg zanurzeniowa,

Krawedzie tarczy powinny by¢ zabezpieczone na calym obwodzie profilem lub podwdjnym gieciem (przy podwéjnym
gieciu w powstatej rynience nalezy wykona¢ otwory o $rednicy 8 mm dla odprowadzenia wody) Wytrzymatos¢ dla tarczy
znaku z blachy stalowej nie powinna by¢ mniejsza niz 310 MPa.

Tarcza znaku musi by¢ réwna i gladka - bez odksztalcen ptaszczyzny znaku, w tym pofatdowan, wgieé¢, lokalnych
wgniecen lub nieréwnosci itp. Odchylenie ptaszczyzny tarczy znaku (zwichrowanie, pofatdowanie itp.) nie moze wynosié¢
wiecej niz 1,5 % najwigkszego wymiaru znaku.

Krawedzie tarczy znaku muszg by¢ réwne i nieostre. Znieksztalcenia krawedzi tarczy znaku, pozostate po ttoczeniu lub
innych procesach technologicznych, ktérym tarcza ta (w znakach drogowych sktadanych - segmenty tarczy) byta poddana,
muszg by¢ usunigte.

W znakach niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek rys, siggajacych 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 okre$lonych ponize;j.

Wymagana jest taka wytrzymatos¢ 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 farbg nieodblaskowa barwy ciemno-szarej
(szarej naturalnej) o wspétczynniku luminancji 0,08 do 0,10 - wedlug wzorca stanowigcego zatacznik do ,Instrukcji o
znakach drogowych pionowych” [28]. Grubos¢ powtoki farby nie moze by¢ mniejsza od 20 um. Gdy tarcza znaku jest
wykonana stali cynkowanej ogniowo i cynkowanie to jest wykonywane po uksztaltowaniu tarczy - jej krawedzie moga
pozosta¢ niezabezpieczone farbg ochronng.

2.5. Materialy stosowane do fundamentow znakéw

Znaki pionowe mozna osadzi¢ w metalowych tulejach.

3.SPRZET
Wykonawca przystepujacy do wykonania zaméwienia powinien wykazaé si¢ mozliwoscig korzystania ze $rodkéw
transportowych do przewozu materiatéw,
A takze:
3

— koparek kotowych, np. 0,15 m3 lub koparek gasienicowych, np. 0,25 m”,
— zurawi samochodowych o udzwigu do 4 t,

— ewentualnie wiertnic do wykonywania dotéw pod stupki w gruncie spoistym,
— sprzgtu spawalniczego, itp.

4. TRANSPORT
Transport znakéw i rur powinien si¢ odbywa¢ $rodkami transportowymi w sposéb uniemozliwiajacy ich przesuwanie si¢

D-07.02.01 Oznakowanie pionowe 2



w czasie transportu i uszkadzanie.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Roboty przygotowawcze

Przed przystapieniem do rob6t nalezy wyznaczyc¢:

— lokalizacj¢ znaku, tj. jego pikietaz oraz odlegto§¢ od krawedzi jezdni, krawedzi pobocza umocnionego lub pasa
awaryjnego postoju,

— wysoko$¢ zamocowania znaku na konstrukcji wsporczej.

Punkty stabilizujace miejsca ustawienia znakéw nalezy zabezpieczy¢ w taki sposéb, aby w czasie trwania i odbioru rob6t

istniata mozliwo$¢ sprawdzenia lokalizacji znakéw.

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

5.2. Wykonanie wykopoéw i fundamentéw dla konstrukcji wsporczych znakéw

Sposéb wykonania wykopu pod fundament znaku pionowego powinien by¢ dostosowany do gtebokosci wykopu, rodzaju

gruntu i posiadanego sprzetu. Wymiary wykopu powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowa lub wskazaniami

Inzyniera.

Wykopy fundamentowe powinny by¢ wykonane w takim okresie, aby po ich zakofczeniu mozna bylo przystapic

natychmiast do wykonania w nich robét fundamentowych.

5.3. Tolerancje ustawienia znaku pionowego

Konstrukcje wsporcze znakéw - stupki, stupy, wysiegniki, konstrukcje dla tablic wielkowymiarowych, powinny by¢

wykonane zgodnie z dokumentacjg pionowa i ST.

Dopuszczalne tolerancje ustawienia znaku:

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

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

— odchytka w odlegtosci ustawienia znaku od krawedzi jezdni utwardzonego pobocza lub pasa awaryjnego postoju, nie
wigcej niz £ 5 cm, przy zachowaniu minimalnej odleglo$ci umieszczenia znaku zgodnie z Instrukcja o znakach
drogowych pionowych [28].

5.4 Tablicowe znaki drogowe na dwéch stupach lub podporach

Przy stosowaniu tablicowych znakéw drogowych (drogowskazéw tablicowych, tablic przeddrogowskazowych, tablic

szlaku drogowego, tablic objazdéw itp.) umieszczanych na dwdch stupach lub podporach - odlegto$¢ migdzy tymi stupami

lub podporami, mierzona prostopadle do przewidywanego kierunku najechania przez pojazd, nie moze by¢ mniejsza od

1,75 m. Przy stosowaniu wigkszej liczby stupéw niz dwa - odlegto§¢ miedzy nimi moze by¢ mniejsza.

5.5. Barwa konstrukcji wsporczej

Konstrukcje wsporcze znakéw drogowych pionowych muszg mie¢ barwe szara neutralna z tym, ze dopuszcza si¢ barwe

naturalng pokry¢ cynkowanych. Zabrania si¢ stosowania pokry¢ konstrukcji wsporczych o jaskrawej barwie - z wyjatkiem

przypadkéw, gdy jest to wymagane odregbnymi przepisami, wytycznymi lub warunkami technicznymi.

5.6. Polaczenie tarczy znaku z konstrukcja wsporczg

Tarcza znaku musi by¢ zamocowana do konstrukcji wsporczej w sposéb uniemozliwiajacy jej przesunigcie lub obrot.

ateriat i sposéb wykonania potaczenia tarczy znaku z konstrukcja wsporcza musi umozliwiaé, przy uzyciu odpowiednich

narzedzi, odlgczenie tarczy znaku od tej konstrukceji przez caty okres uzytkowania znaku.

Na drogach i obszarach, na ktérych wystepuja czeste przypadki dewastacji znakéw, zaleca si¢ stosowanie elementéw

ztacznych o konstrukcji uniemozliwiajacej lub znacznie utrudniajacej ich roztaczenie przez osoby niepowotane.

Tarcza znaku sktadanego musi wykazywac pelng integralno$¢ podczas najechania przez pojazd w kazdych warunkach

kolizji. W szczegdlnosci - zaden z segmentow lub elementéw tarczy nie moze si¢ od niej odlaczaé w sposéb powodujacy

narazenie kogokolwiek na niebezpieczenstwo lub szkodg.

Nie dopuszcza si¢ zamocowania znaku do konstrukcji wsporczej w sposéb wymagajacy bezposredniego przeprowadzenia

$rub mocujacych przez lico znaku.

5.7. Trwalos$¢ wykonania znaku pionowego

Znak drogowy pionowy musi by¢ wykonany w sposéb trwaty, zapewniajacy pelna czytelno$¢ przedstawionego na nim

symbolu lub napisu w catym okresie jego uzytkowania, przy czym wptywy zewnetrzne dzialajace na znak, nie moga

powodowac znieksztalcenia tre$ci znaku.

5.8 Tabliczka znamionowa znaku

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

a) nazwa, marka fabryczna lub innym oznaczeniem umozliwiajacym identyfikacje wytwdrcy lub dostawcy,

b) data produkcji,

¢) oznaczeniem dotyczacym materiatu lica znaku,

d) datg ustawienia znaku.

Zaleca sig, aby tabliczka znamionowa konstrukcji wsporczych zawierata rowniez miesiagc i rok wymaganego przegladu

technicznego.

Napisy na tabliczce znamionowej musza by¢ wykonane w sposéb trwaly i wyrazny, czytelny w normalnych warunkach

przez caly okres uzytkowania znaku.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
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6.1 Badania w czasie wykonywania robét

6.1.1. Badania materiatéw w czasie wykonywania robét

Wszystkie materiaty dostarczone na budowe z aprobata techniczng lub z deklaracja zgodno$ci wydana przez producenta
powinny by¢ sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i jego wymiaréw.

CzestotliwosS¢ badan i ocena ich wynikow powinna by¢ zgodna z ustaleniami tablicy 6.

Tablica 6. CzestotliwoS¢ badan przy sprawdzeniu powierzchni i wymiarow wyrobow dostarczonych przez producentow

Lp. Rodzaj badania Liczba badan Opis badan Ocena wynikéw badan
1 Sprawdzenie od 5 do 10 badan z Powierzchni¢ zbadaé
powierzchni wybranych losowo nieuzbrojonym okiem. Do ew.
elementéw w kazdej sprawdzenia glgbokosci wad uzy¢ ~ Wyniki badan powinny by¢ zgodne
dostarczonej partii dostepnych narzedzi (np. liniatéw z  z wymaganiami

czujnikiem, suwmiarek,
mikrometréw itp.

wyrobéw  liczacej do Przeprowadzic¢ niwersalnymi punktu 2
2 Sprawdzenie 1000 elementéw przyrzadami  pomiarowymi lub
wymiaréw sprawdzianami  (np. liniatami,

przymiarami itp.)

W przypadkach budzacych watpliwo$ci mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie wilasciwosci dostarczonych

wyrobOw i materiatléw w zakresie wymagan podanych w punkcie 2.

6.2. Kontrola w czasie wykonywania robot

W czasie wykonywania rob6t nalezy sprawdzac:

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

— zachowanie dopuszczalnych odchylek wymiaréw, zgodnie z punktem 2 1 5,

— prawidlowo$¢ wykonania wykopéw pod konstrukcje wsporcze,

— poprawnos$¢ ustawienia stupkéw i konstrukcji wsporczych.

7. OBMIAR ROBOT
Jednostka obmiarowa
Jednostkami obmiarowymi jest szt. (sztuka), dla stupkéw i przymocowania znakéw oraz konstrukcji wsporczych.

8. ODBIOR ROBOT
Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie
pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6, daty wyniki pozytywne.

Odbidr robét oznakowania pionowego dokonywany jest na zasadzie odbioru ostatecznego.

9. PODSTAWA PEATNOSCI

Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania jednostki obmiarowej oznakowania pionowego obejmuje:

— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

— dostarczenie i ustawienie konstrukcji wsporczych,

— zamocowanie tarcz znakéw drogowych,

— przeprowadzenie pomiar6w i badan wymaganych w specyfikacji technicznej.

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 zgodnoéci
5. PN-B-23010 Domieszki do betonu. Klasyfikacja i okreslenia
6. PN-B-32250 Materiaty budowlane. Woda do betonéw i zapraw
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7.

8.

9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.

24.
25.

26.

27.

PN-E-06314
PN-H-04651
PN-H-74219
PN-H-74220
PN-H-82200
PN-H-84018
PN-H-84019
PN-H-84020

PN-H-84023-07
PN-H-84030-02

PN-H-93010
PN-H-93401

PN-M-06515
PN-M-69011
PN-M-69420
PN-M-69430
PN-M-69775

PN-S-02205
BN-89/1076-02

BN-82/4131-03

BN-88/6731-08

10.2. Inne dokumenty

28. Instrukcja o znakach drogowych pionowych. Tom I. Zasady stosowania znakéw i urzadzen bezpieczenstwa ruchu. Zatl. nr 1 do

Elektryczne oprawy o$wietlenia zewngtrznego

Ochrona przed korozja. Klasyfikacja i okreslenie agresywnosci korozyjnej srodowiska
Rury stalowe bez szwu walcowane na goraco ogélnego zastosowania

Rury stalowe bez szwu ciggnione i walcowane na zimno ogdlnego przeznaczenia

Cynk

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki

Stal niestopowa do utwardzania powierzchniowego i ulepszania cieplnego. Gatunki
Stal niestopowa konstrukcyjna ogdlnego przeznaczenia. Gatunki

Stal okreslonego zastosowania. Stal na rury. Gatunki

Stal stopowa konstrukcyjna. Stal do naweglania. Gatunki

Stal. Ksztaltowniki walcowane na goraco

Stal walcowana. Katowniki réwnoramienne

Dzwignice. Ogdlne zasady projektowania stalowych ustrojéw no$nych

Spawalnictwo
Spawalnictwo
Spawalnictwo
Spawalnictwo
zewngtrznych

. Ztacza spawane w konstrukcjach spawanych. Podziat i wymagania

. Druty lite do spawania i napawania stali

. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogélne wymagania i badania

. Wadliwo$¢ ztaczy spawanych. Oznaczanie klasy wadliwos$ci na podstawie ogledzin

Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania
Ochrona przed korozja. Powloki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na konstrukcjach stalowych i
zeliwnych. Wymagania i badania

Spawalnictwo
napawania

. Prety i elektrody ze stopéw stellitowych i prety z zeliw wysokochromowych do

Cement. Transport i przechowywanie.

zarzadzenia Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 3 marca 1994 r. (Monitor Polski Nr 16, poz. 120).
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