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1.0 PODSTAWA OPRACOWANIA

Podstawę opracowania stanowią:

· Umowa z ZDM nr RSIM-5512-28/04 z dnia 4.06.2004

· Koncepcja i założenia Systemu Informacji Miejskiej Public Profits wraz z uzupełnieniem ZDM

· Uzgodnienia

· Księga Standardów SIM

Materiały uzupełniające:

· Rozporządzenie Ministra Infrastruktury z dnia 3 lipca 2003 r. w sprawie szczegółowych warunków technicznych dla znaków i sygnałów drogowych oraz urządzeń bezpieczeństwa ruchu drogowego i warunków ich umieszczania na drogach (Dz. U. Nr 220, poz. 2181 z dnia 23 grudnia 2003r) 

· Ogólne specyfikacje techniczne (OST) Generalnej Dyrekcji Dróg Krajowych i Autostrad – wymagania ogóle, oznakowanie pionowe 

2.0 ZAKRES OPRACOWANIA

Niniejsze opracowanie – Projekt wykonawczy nośników informacji – zawiera szczegółowe rozwiązania konstrukcyjne, technologiczne i materiałowe. 

3.0. OKREŚLENIA PODSTAWOWE

· Znak - element wykonany w postaci tarczy lub tablicy z napisami, symbolami, zwykle umieszczony na konstrukcji wsporczej.

· Tarcza znaku - element konstrukcyjny, na powierzchni którego umieszczana jest treść znaku. Tarcza może być wykonana z różnych materiałów (stal, aluminium, tworzywa syntetyczne itp.).

· Treść znaku –część informacyjna znaku wraz z tłem (przednia/tylna). Treść znaku może być nanoszona poprzez malowane lub wyklejanie (folią odblaskową lub nieodblaskową). 

· Znak nieodblaskowy - znak, którego treść wykonana jest z materiałów zwykłych (treść nie wykazuje właściwości odblaskowych).

· Znak odblaskowy - znak, którego treść wykazuje właściwości odblaskowe (wykonane jest z materiału o odbiciu powrotnym - współdrożnym).

· Konstrukcja wsporcza znaku - słup (słupy), wysięgnik, wspornik itp., na którym zamocowana jest tarcza znaku, wraz z elementami służącymi do przymocowania tarczy (śruby, zaciski itp.).

· Znak jednostronny – treść znaku z jednej strony

· Znak dwustronny – treść znaku z obu stron

4.0 TARCZA ZNAKU

Tarcze znaków, zaprojektowano z blachy aluminiowej, o  grubości 2 mm lub 3 mm - w przypadku tablic wielkogabarytowych. Płaska tarcza znaku posiada zabezpieczenie krawędzi w postaci ramy, wykonanej z profilu aluminiowego, który dodatkowo usztywnia konstrukcję znaku i zabezpiecza brzeg folii odblaskowej stanowiącej treść znaku (lico) przed mechanicznym uszkodzeniem oraz zabrudzeniem podczas eksploatacji. Tarcza znaku, od strony tylnej, wyposażona jest w poziome profile usztywniające, wykonane z kształtownika aluminiowego 

Tablice wielkogabarytowe składane są z paneli łączonych za pomocą profili aluminiowych, spełniających funkcje usztywnienia tarczy i jednocześnie służących jako elementy do montażu uchwytów łączących tablice z konstrukcją wsporczą. 

5.0 TECHNOLOGIA WYKONANIA TREŚCI I TŁA ZNAKU

Treść i tło tarczy znaku wykonane poprzez nanoszenie folii. Tylna strona malowana proszkowo.

5.1 Powierzchnie malowane proszkowo 
5.1.1Przygotowanie powierzchni przed malowaniem 

Przygotowanie powierzchni aluminium – odtłuszczanie z fosforanowaniem żelazowym, płukanie, płukanie wodą DEMI.

Wstępna obróbka mechaniczna w przypadku powierzchni posiadającej warstwę utlenioną, wygładzanie materiałem ściernym (buczkowanie).

Środek stosowany do fosforanowania żelazowego przeznaczony do mycia i fosforanowania materiałów wykonanych z aluminium.

Pasywne powłoki wytworzone w trakcie tego procesu powinny służyć jako podkład pod powłoki malarskie i stanowić zabezpieczenie przed korozją.

Na powierzchni obrabianych detali powstaje powłoka składająca się z tlenków i fosforanów żelaza o grubości około 0,4 – 0,8 g/m2.

5.1.2 Malowanie 

Malować metodą natrysku elektrostatycznego, dobór dyszy pistoletu w zależności od kształtów malowanego elementu oraz konieczności zachowania jednolitej barwy elementów SIM. Należy stosować farby przeznaczone do malowania przedmiotów narażonych na bezpośrednie działanie czynników atmosferycznych o wysokiej odporności na działanie promieniowania UV i o odporności na uderzenia co najmniej 2,5 N*m, gwarantujące zachowanie właściwości pierwotnych przez okres min. 7 lat. Stosować farby proszkowe poliestrowe posiadające wysoką odporność w ekspozycji zewnętrznej oraz doskonałe właściwości zabezpieczające i dekoracyjne. Czas utwardzania w piecu w zależności od rodzaju stosowanych farb Grubość warstwy lakieru od 60 m do 80m. Półpołysk.

5.2 Powierzchnie wyklejane foliami
5.2.0 Przygotowanie powierzchni i nanoszenie folii wymagania ogólne.

Podłoże powinno być czyste, suche, stosunkowo nie porowate, gładkie. Należy przestrzegać zaleceń producenta folii.

5.2.1Przygotowanie powierzchni przed naklejaniem folii wymagania ogólne.

· Powierzchnia tarczy znaku, przed naniesieniem na nią folii odblaskowej, powinna być czysta i pozbawiona nierówności i wżerów, mieć zamknięte pory powierzchniowe poprzez nałożenie warstwy powłoki konwersyjnej (informacja w pkt. 5.1) o odpowiedniej grubości oraz całkowicie odtłuszczona przy pomocy alkoholu izopropylowego

· Operacje usuwania ewentualnych nierówności powierzchni blachy (po jej uprzednim wstępnym odtłuszczeniu) należy przeprowadzać przy użyciu włókien ciernych lub przez wygładzanie oscylacyjne. Operacja wygładzania powierzchni blachy ma na celu zamknięcie otwartych porów i wyeliminowaniu zjawiska gazowania już po naniesieniu folii

5.2.2 Nanoszenie folii na tarcze znaków wymagania ogólne

Tarcze znaków przed naklejeniem na ich powierzchnie folii odblaskowej powinny być  składowane przynajmniej przez 24 godziny w temperaturze pokojowej, ok. 20oC. Wymóg kondycjonowania tarcz znaków razem z innymi materiałami przeznaczonymi do wykonania odblaskowych treści znaków (lic) w tej samej temperaturze (w tym samym pomieszczeniu) przed przystąpieniem do klejenia ma na celu niedopuszczenie do wystąpienia roszenia na powierzchni tarcz znaków po naniesieniu na nie folii odblaskowej, co w efekcie spowodowałoby w krótkim czasie pojawienie się pod folią bąbli wypełnionych wodą i powietrzem. 

Tarcze znaków powinny być przechowywane w temperaturze około 20oC przez okres co najmniej 24 godzin.

· Nanoszenie folii do znaków drogowych na tarcze znaków

Po zakończeniu przygotowania powierzchni tarcz znaków pod nakładanie folii odblaskowej oraz po zakończeniu 24-godzinnego kondycjonowania w laminatorni można przystąpić do naklejania pasów folii białej. 

Po odwinięciu folii z rolki, zaleca się wycięcie pasów folii do wymiarów odpowiednich do pokrycia całej powierzchni tablicy, a następnie pozostawieniu ich na płaskiej powierzchni stołu laminatora na okres 12 godzin dla uzyskania jak największej płaskości formatek. Opisane kondycjonowanie „mechaniczne” ułatwi proces laminowania na podkładach. 
Nanoszenie folii na tarcze znaków należy przeprowadzić na laminatorze zgodnie z wymaganiami producenta folii pamiętając o tym, że nagromadzenie zbyt dużej ilości łączeń na zbyt małej powierzchni tablicy może skutkować obniżeniem walorów estetycznych tak wykonanej tablicy, zwłaszcza przy jej obserwacji w dziennym świetle rozproszonym.

Przy wykonywaniu treści znaku (lic) o dużej powierzchni, ze względu na możliwość wystąpienia, podczas laminowania, różnych strzałek ugięcia przy szerokim wałku dociskowym, dopuszczalne jest wykonanie takiego lica w postaci segmentów. Należy (o ile to możliwe) laminować pasy folii odblaskowej na powierzchni podkładu zgodnie z kierunkiem rozwijania folii z rolki. W celu zapobieżenia penetracji brudu i wilgoci w otwarte struktury komórkowe na krawędziach folii odblaskowych należy zabezpieczyć krawędzie tablic na całym obwodzie w sposób mechaniczny bądź chemiczny.
6.0 KONSTRUKCJA WSPORCZA

W informacji kierującej ruch kołowy przewidziano typizację konstrukcji wsporczych i wprowadzono podział na rodzaje konstrukcji (tabela nr 1) w zależności od wymiarów, obrysu tarczy (sumarycznej wysokość i długość  tarczy znaku dla danej lokalizacji).

Wprowadzono dwa rodzaje konstrukcji wsporczych t.j. kratownicę i słup. Pasy kratownicy wykonane są z rury stalowej ze szwem ( 60,3x3,2 mm lub z rury stalowej ze szwem ( 76,1x 3,2 mm i jest ona skratowana prętem ( 18 mm. Słupy wykonane z rury stalowej ze szwem ( 76,1x 3,2 mm.

Konstrukcja wsporcza jest ocynkowana, grubość powłoki cynku wynosi minimum 80 mikronów.

Tabela 1

	Rodzaj konstrukcji wsporczej
	Ilość sztuk oraz rodzaj konstrukcji wsporczej
	Graniczne wymiary tablic

dł. x sum.wys.
	Numer konstrukcji wsporczej

	1. Słup
	1 słupy ( 76
	1300 x   500
	1S

	2. Słup
	2 słupy ( 76
	2300 x   600
	2S

	3. Kratownica
	2 kratownice 
	2300 x 1700
	2K17

	4. Kratownica
	2 kratownice 
	2300 x 2500
	2K25

	5. Kratownica
	3 kratownice
	3650 x   900
	3K09

	6. Kratownica
	3 kratownice 
	3650 x 2700
	3K27


Przewidziano także możliwość zastosowania konstrukcji wsporczych LATTIX, wykonywanych ze specjalnego stopu aluminium, w formie słupów i rygli, tworzących przestrzenną konstrukcję kratową o przekroju trójkątnym lub kwadratowym, powstałą bez spawania, nitowania lub skręcania za pomocą śrub. Wprowadzono podział na typy konstrukcji (tabela nr 2) w zależności od wymiarów, obrysu tarczy (sumarycznej wysokość i długość  tarczy znaku dla danej lokalizacji).

     Lattix - symbol C33                                                  Lattix - symbol C44
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   Tabela 2

	Typy konstrukcji wsporczej
	Ilość sztuk oraz rodzaj konstrukcji wsporczej
	Graniczne wymiary tablic

dł. x wys.
	Numer konstrukcji wsporczej

	1.Kratownica Lattix
	2 x C4420
	2300 x   600
	2L420

	2.Kratownica Lattix
	2 x C3325
	2300 x 1700
	2L325

	3.Kratownica Lattix
	2 x C4425
	2300 x 2500
	2L425

	4.Kratownica Lattix
	3 x C4420
	3650 x   900
	3L420

	5.Kratownica Lattix
	3 x C4425
	3650 x 2700
	3L425


Konstrukcje Lattix powinny być lokalizowane w miejscach szczególnie narażonych na kolizje pojazdów z konstrukcją wsporczą, tam gdzie może to wydatnie przyczynić się do ograniczenia skutków kolizji, czy też następstw takich zdarzeń. 

7.0 FUNDAMENTY

Stopy fundamentowe  zaprojektowano jako monolityczne, żelbetowe z betonu B25, zbrojone stalą klasy A-II (18G2A). Rozstaw i średnice prętów zbrojeniowych podany na rysunkach. Fundamenty izolować poprzez dwukrotne pokrycie abizolem R+P lub preparatem równoważnym. 

Kotwy fundamentowe do konstrukcji stalowej należy osadzić przed betonowaniem, a podczas betonowania zabezpieczyć przed przesunięciem. Przed betonowaniem i po betonowaniu położenie śrub należy sprawdzić. Po ustawieniu słupów należy wypełnić szczelinę pomiędzy słupem stalowym a fundamentem szerokości 3 cm zaprawą samopoziomującą (np. Ceresit CX15 lub równoważną). 

Usytuowanie, rodzaj kotew fundamentowych, wymiary blach podstawy i rzędne spodów słupów podane są na rysunkach. Część konstrukcji wsporczej znajdującej się w gruncie zabezpieczyć powierzchniowo bitumicznym materiałem izolacyjnym.
Wszystkie materiały, półwyroby i wyroby użyte do produkcji i montażu znaków, tarcz, treści, konstrukcji wsporczych, fundamentów muszą posiadać odpowiednie atesty, potwierdzające ich jakość, aprobaty techniczne lub certyfikaty obowiązujące dla danej grupy wyrobów i odpowiadać obowiązującym normom polskim i przepisom prawa. Znak o gwarancji co najmniej 7lat.

Całość prac musi spełniać wymagania zawarte w ogólnej specyfikacji technicznej (OST) GDDKiA oraz w warunkach technicznych wykonania i odbioru robót budowlanych, obowiązujących normach i przepisach prawa.
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         Podstawowe parametry konstrukcji LATTIX	
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