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SPECYFIKACJA TECHNICZNA WYKONANIA | ODBIORU ROBOT B UDOWLANYCH
D - 07.02.01 OZNAKOWANIE PIONOWE

1. WSTEP
1.1. Przedmiot stosowanej specyfikacji
Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej Wykonania i Odbioru Robét

Budowlanych (zwanej dalej Specyfikacjg Techniczng — ST), sa wymagania dotyczace
wykonania i odbioru rob6t budowlanych zwigzanych z oznakowaniem pionowym w ramach
wykonania przebudowy ulicy Staropozna nskiej na odcinbku od ul. Popowickiej do ul.
Torowej w Inowroctawiu wraz z budow g kanalizacji deszczowej.

1.2. Zakres stosowania
Specyfikacja techniczna stanowi dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i
realizacji rob6t na drogach.

1.3. Zakres robét obj etych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robét
zwigzanych z wykonywaniem i odbiorem oznakowania pionowego (w ilosci zgodnej z projektem
organizacji ruchu).

1.4. Okre $lenia 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, ktérego umieszczana jest tresc¢
znaku. Tarcza moze by¢é wykonana z réznych materiatdw (stal, aluminium, tworzywa
syntetyczne itp.) - jako jednolita lub skladana.

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

1.4.4. Znak drogowy nieodblaskowy - znak, ktérego lico wykonane jest z materiatdw zwyktych
(lico nie wykazuje wiasciwosci odblaskowych).

1.4.5. Znak drogowy odblaskowy - znak, ktérego lico wykazuje wtasciwosci odblaskowe
(wykonane jest z materiatu o odbiciu powrotnym - wspoétdroznym).

1.4.6. Konstrukcja wsporcza znaku - stlup (stupy), wysiegnik, wspornik itp., na ktérym
zamocowana jest tarcza znaku, wraz z elementami stuzgcymi do przymocowania tarczy (sruby,
zaciski itp.).

1.4.7. Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi
normami i z definicjami podanymi w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogdlne”.

2. MATERIALY

2.1. Aprobata techniczna dla materiatéw

Kazdy materiat do wykonania pionowego znaku drogowego, na ktéry nie ma normy,
musi posiada¢ aprobate techniczng wydang przez uprawniong jednostke. Znaki drogowe
powinny miec certyfikat bezpieczenstwa (znak ,B”) nadany przez uprawniong jednostke.

2.2. Materiaty stosowane do fundamentéw znakoéw
Fundamenty dla zamocowania konstrukcji wsporczych znakdéw moga by¢ wykonywane
jako:
- prefabrykaty betonowe,
-z betonu wykonywanego ,na mokro”,
-z betonu zbrojonego,
- inne rozwigzania zaakceptowane przez Inzyniera.
Beton powinien odpowiada¢ wymaganiom PN-EN-206-1.
2.2.1. Cement
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Cement stosowany do betonu powinien by¢é cementem portlandzkim klasy 32,5,
odpowiadajgcy wymaganiom PN-EN-197-1.
2.2.2. Kruszywo

Kruszywo stosowane do betonu powinno odpowiada¢ wymaganiom PN-EN-12620.
Zaleca sie stosowanie kruszywa o marce nie nizszej niz klasa betonu.
2.2.3. Woda

Woda do betonu powinna by¢ ,odmiany 1", zgodnie z wymaganiami normy PN-EN-1008.
2.2.4. Prety zbrojenia

Prety zbrojenia w fundamentach z betonu zbrojonego powinny odpowiadac
wymaganiom PN-B-06251.

2.3. Konstrukcje wsporcze

Konstrukcje wsporcze mozna wykona¢ z rur stalowych okragtych bez szwu
walcowanych na goraco lub ciggnionych i walcowanych na zimno wzglednie innych
ksztattownikdw zaakceptowanych przez Inzyniera.

Konstrukcje powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg powtokg metalizacyjng cynkowag
0 czystosci nie mniejszej niz 99,5 % i odpowiada¢ wymaganiom BN-89/1076-02. Minimalna
grubos$¢ powtoki cynkowej powinna wynosi¢ 160 um. Ksztattowniki powinny odpowiadac
wymaganiom PN-EN-1SO-4957. Powinny by¢ ze stali St3W lub St4W oraz mie¢ wlasnosci
mechaniczne wedlug PN-EN-10025.

Producent lub dostawca kazdej konstrukcji wsporczej obowigzany jest do wydania
gwarancji na okres trwatosci znaku uzgodniony a odbiorca.

2.4. Rury

Rury powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-EN-10210, PN-H-74220 lub innej normy
zaakceptowanej przez Inzyniera.

Powierzchnia zewnetrzna i wewnetrzna rur nie powinna wykazywa¢ wad w postaci
lusek, peknie¢, zwalcowan i naderwan. Dopuszczalne sg nieznaczne nierbwnosci, pojedyncze
rysy wynikajace z procesu wytwarzania, mieszczace sie w granicach dopuszczalnych odchytek
wymiarowych.

Konce rur powinny by¢ obciete rowno i prostopadle do osi rury.

Rury powinny by¢ wykonane ze stali w gatunkach dopuszczonych przez normy (np. R
55, R 65, 18G2A): PN-H-84023-07, PN-EN-10025, PN-EN-10083-1, PN-EN-10084.

Do ocynkowania rur stosuje sie gatunek cynku Raf wedlug PN-EN-82200.

2.5. Tarcza znaku

Materiaty uzyte na lico i tarcze znaku oraz polaczenie lica znaku z tarczg znaku, a takze
sposOb wykonczenia znaku, muszg wykazywacé pelng odpornosé na oddziatywanie Swiatla,
zmian temperatury, wplywy atmosferyczne i wystepujagce w normalnych warunkach
oddziatywania chemiczne (w tym korozje elektrochemiczng) - przez caly czas trwalosci znaku,
okreslony przez wytwérce lub dostawce.

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

a) instrukcje montazu znaku,
b) dane szczegotowe o ewentualnych ograniczeniach w stosowaniu znaku,
¢) instrukcje utrzymania znaku.

Materiatami stosowanymi do wykonania tarczy znaku drogowego sa:
- blacha stalowa,

Tarcza znaku z blachy stalowej

Tarcza znaku z blachy stalowej grubosci co najmniej 1,0 mm powinna by¢
zabezpieczona przed korozjg obustronnie cynkowaniem ogniowym lub elektrolitycznym.
Dopuszcza sie stosowanie innych sposobdéw zabezpieczenia stalowych tarcz znakéw przed
korozja, np. przez metalizowanie lub pokrywanie tworzywami syntetycznymi pod warunkiem
uzyskania aprobaty technicznej dla danej technologii.
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Nie dopuszcza sie stosowania stalowych tarcz znakdéw, zabezpieczonych przed korozjg
jedynie farbami antykorozyjnymi.

Krawedzie tarczy powinny by¢é zabezpieczone przed korozjg farbami ochronnymi
odpowiedniej trwatosci, nie mniejszej niz przewidywany okres uzytkowania znaku.

Whytrzymalos$¢ dla tarczy znaku z blachy stalowej nie powinna by¢é mniejsza niz 310
MPa.

2.6. Znaki odblaskowe
2.6.1. Wymagania dotyczace powierzchni odblaskowej

Znaki drogowe odblaskowe wykonuje sie z zasady przez oklejenie tarczy znaku
materiatem odblaskowym.

Wiasciwosci folii odblaskowej (odbijajacej powrotnie) powinny spetniaC wymagania
okreslone w aprobacie technicznej.

2.6.2. Wymagania jakosciowe znaku odblaskowego

Folie odblaskowe uzyte do wykonania lica znaku powinny wykazywac petne zwigzanie z
tarczg znaku przez caty okres wymaganej trwatosci znaku. Niedopuszczalne sg lokalne
niedoklejenia, odklejania, ztuszczenia lub odstawanie folii na krawedziach tarczy znaku oraz na
jego powierzchni.

Sposéb potaczenia folii z powierzchnig tarczy znaku powinien uniemozliwiaC jej
odiaczenie od tarczy bez jej zniszczenia.

Przy malowaniu lub klejeniu symboli lub obrzezy znakéw na folii odblaskowej,
technologia malowania lub klejenia oraz stosowane w tym celu materialy powinny by¢
uzgodnione z producentem folii.

Okres trwatosci znaku wykonanego przy uzyciu folii odblaskowych powinien wynosi¢ od
7 do 10 lat, w zaleznosci od rodzaju materiatu.

Powierzchnia lica znaku powinna by¢ réwna i gtadka, nie mogg na niej wystepowac
lokalne nieréwnosci i pofaldowania. Niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek ognisk
korozji, zarbwno na powierzchni jak i na obrzezach tarczy znaku.

Dokfadnos¢ rysunku znaku powinna by¢ taka, aby wady konturow znaku, ktére mogq
powstac przy nanoszeniu farby na odblaskowa powierzchnie znaku, nie byly wieksze niz:

- 2 mm dla znakéw matych i srednich,
- 3 mm dla znakow duzych i wielkich.

Powstate zacieki przy nanoszeniu farby na odblaskowg czes¢ znaku nie powinny byc¢
wieksze w kazdym kierunku niz:

- 2 mm dla znakéw matych i srednich,
- 3 mm dla znakdéw 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 (zalamania, pecherzyki) o wymiarach nie
wiekszych niz 1 mm w kazdym kierunku. Niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek
zarysowan powierzchni znaku.

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

W znakach nowych niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek rys, siegajgcych
przez warstwe folii do powierzchni tarczy znaku.

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

Tylna strona tarczy znakdéw odblaskowych musi by¢ zabezpieczona matowg farbag
nieodblaskowa barwy ciemno-szarej (szarej naturalnej) o wspotczynniku luminancji 0,08 do 0,10
- wedlug wzorca stanowigcego zalacznik do ,Instrukcji o znakach drogowych pionowych”.
Grubos¢ powtoki 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 uksztattowaniu
tarczy - jej krawedzie mogg pozostac niezabezpieczone farbg ochronna.
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2.7. Materialy do monta zu znakdéw

Wszystkie ocynkowane lgczniki metalowe przewidywane do mocowania miedzy sobg
elementéw konstrukcji wsporczych znakéw jak sruby, listwy, wkrety, nakretki itp. powinny byc¢
czyste, gtadkie, bez peknie¢, naderwan, rozwarstwien i wypuktych karbow.

2.8. Przechowywanie i sktadowanie materiatow

Cement stosowany do wykonania fundamentéw dla pionowych znakéw drogowych
powinien by¢ przechowywany zgodnie z BN-88/6731-08.

Kruszywo do betonu nalezy przechowywa¢ w warunkach zabezpieczajgcych je przed
zanieczyszczeniem oraz zmieszaniem z kruszywami innych klas.

Prefabrykaty betonowe powinny by¢ sktadowane na wyréwnanym, utwardzonym i
odwodnionym podiozu. Prefabrykaty nalezy uktada¢ na podktadach z zachowaniem przeswitu
minimum 10 cm miedzy podiozem a prefabrykatem.

Znaki powinny by¢ przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od materiatéw
dziatajgcych korodujgco i w warunkach zabezpieczajacych przed uszkodzeniami.

3. SPRZET

Wykonaweca przystepujacy do wykonania oznakowania pionowego powinien wykazac sie
mozliwoscig korzystania z nastepujgcego sprzetu:
- wiertnic do wykonywania dotow pod stupki w gruncie spoistym,
- betoniarek przewoznych do wykonywania fundamentéw betonowych ,,na mokro”,
- $rodkéw transportowych do przewozu materiatow,
- przewoznych zbiornikow na wode,
- sprzetu spawalniczego, itp.

4. TRANSPORT

Transport cementu powinien odbywac¢ sie zgodnie z BN-88/6731-08. Transport kruszywa
powinien odbywac sie zgodnie z PN-EN-12620.

Prefabrykaty betonowe - do zamocowania konstrukcji wsporczych znakow, powinny byc¢
przewozone $rodkami transportowymi w warunkach zabezpieczajgcych je przed
uszkodzeniami. Rozmieszczenie prefabrykatbw na $rodkach transportu powinno by¢
symetryczne.

Transport znakéw, konstrukcji wsporczych i sprzetu (uchwyty, sruby, nakretki itp.)
powinien sie odbywaé srodkami transportowymi w sposéb uniemozliwiajacy ich przesuwanie sie
w czasie transportu i uszkadzanie.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do rob6t nalezy wyznaczyc:
- lokalizacje znaku, tj. jego pikietaz oraz odlegtos¢ od krawedzi jezdni, krawedzi pobocza

umocnionego lub pasa awaryjnego postoju,

- wysokos¢ zamocowania znaku na konstrukcji wsporczej.

Punkty stabilizujgce miejsca ustawienia znakéw nalezy zabezpieczy¢ w taki sposéb, aby
w czasie trwania i odbioru robét istniata mozliwo$¢ sprawdzenia lokalizacji znakéw.

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

5.2. Tolerancje ustawienia znaku pionowego
Konstrukcje wsporcze znakéw - stupki, stupy, wysiegniki, konstrukcje dla tablic
wielkowymiarowych, powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg pionowg i ST.
Dopuszczalne tolerancje ustawienia znaku:
- odchytka od pionu, nie wiecej niz £ 1 %,
- odchytka w wysokosci umieszczenia znaku, nie wiecej niz £ 2 cm,
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- odchytka w odlegtosci ustawienia znaku od krawedzi jezdni utwardzonego pobocza lub pasa
awaryjnego postoju, nie wiecej niz £+ 5 cm, przy zachowaniu minimalnej odlegtosci
umieszczenia znaku zgodnie z Instrukcjg o znakach drogowych pionowych.

5.3. Wykonanie spawanych zt acz elementéw metalowych

Ztgcza spawane elementéw metalowych powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-M-
69011.

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

Odstep w zigczach zakiadkowych i naktadkowych, pomiedzy przylegajacymi do siebie
ptaszczyznami nie powinien by¢ wiekszy niz 1 mm.

Zigcza spawane nie powinny mie¢ wad wiekszych niz podane w tablicy 1. Inzynier moze
dopusci¢ wady wieksze niz podane w tablicy, jesli uzna, ze nie majg one zasadniczego wptywu
na cechy eksploatacyjne znaku pionowego.

Tablica 1. Dopuszczalne wymiary wad w zlgczach spawanych, wg PN-EN-1SO-17637

Rodzaj wady Dopuszczalny wymiar wady, mm

Brak przetopu 2,0
Podtopienie lica spoiny 15
Porowatos¢ spoiny 3,0
Krater w spoinie 15
Wklesniecie lica spoiny 15
Uszkodzenie mechaniczne spoiny 1,0
Réznica wysokosci sasiednich wgtebien i

wypuktosci lica spoiny 3,0

5.4. Trwato $¢ wykonania znaku pionowego

Znak drogowy pionowy musi byé wykonany w sposéb trwaly, zapewniajacy petng
czytelnos¢ przedstawionego na nim symbolu lub napisu w catym okresie jego uzytkowania, przy
czym wplywy zewnetrzne dziatajace na znak, nie mogg powodowac znieksztatcenia tresci
znaku.

5.5. Tabliczka znamionowa znaku

Kazdy wykonany znak drogowy oraz kazda konstrukcja wsporcza musi mie¢ tabliczke
Znamionowa z:
a) nazwag, markg fabryczng lub innym oznaczeniem umozliwiajacym identyfikacje wytworcy lub

dostawcy,

b) datg produkgiji,
c) oznaczeniem dotyczagcym materiatu lica znaku,
d) datg ustawienia znaku.

Zaleca sie, aby tabliczka znamionowa konstrukcji wsporczych zawierata rowniez miesigc
i rok wymaganego przegladu technicznego.

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

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

Badania w czasie wykonywania robot

Wszystkie materiaty dostarczone na budowe z aprobatg techniczng lub z deklaracjg
zgodnosci wydang przez producenta powinny by¢ sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i
jego wymiaréw.

Czestotliwos$¢ badan i ocena ich wynikéw powinna by¢ zgodna z ustaleniami tablicy 2.

159



Specyfikacja Techniczna Wykonania i Odbioru Roligtdowlanych D-07.02.01
Oznakowanie pionowe

Tablica 2. Czestotliwos¢ badan przy sprawdzeniu powierzchni i wymiardw wyrobow
dostarczonych przez producentow
. Ocena
Lp. ROdZ‘?J Liczba bada n Opis bada n wynikow
badania b .
adan
1 |Sprawdzenie |od 5 do 10 badan z | Powierzchnie zbadac¢ | Wyniki badan
powierzchni |wybranych losowo | nieuzbrojonym okiem. Do ew.|powinny by¢
elementéw w | sprawdzenia glebokosci wad uzy¢ | zgodne z
kazdej dostarczonej | dostepnych narzedzi (np. liniatébw z | wymaganiami
partii wyrobéw | czujnikiem, suwmiarek, | punktu 2
liczacej do 1000 | mikrometréw itp.
2 | Sprawdzenie | elementoéw Przeprowadzi¢ uniwersalnymi
wymiarow przyrzagdami  pomiarowymi lub
sprawdzianami  (np. liniatami,
przymiarami itp.)

W przypadkach budzacych watpliwosci mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie
wiasciwosci dostarczonych wyrobow i materiatdw w zakresie wymagan podanych w punkcie 2.
W czasie wykonywania robot nalezy sprawdzag:
- zgodnos¢ wykonania znakéw pionowych z dokumentacjg projektowg (lokalizacja, wymiary,
wysoko$¢ zamocowania znakoéw),
- zachowanie dopuszczalnych odchylek wymiaréw, zgodnie z punktem 2 i 5,
- poprawnosé¢ ustawienia stupkow.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkg obmiarowi jest szt. (sztuka), dla znakéw drogowych i stupkow - m (metr).

8. ODBIOR ROBOT

8.1. Odbior ostateczny

Odbiér robdét oznakowania pionowego dokonywany jest na zasadzie odbioru
ostatecznego.

Odbioér ostateczny powinien by¢ dokonany po catkowitym zakonczeniu robét, na
podstawie wynikéw pomiarow i badan jakosciowych okreslonych w punktach 2 i 5.

8.2. Odbioér pogwarancyjny
Odbioru pogwarancyjnego nalezy dokona¢ po uplywie okresu gwarancyjnego,
ustalonego w ST.

9. PODSTAWA PLATNO SCI
Cena wykonania jednostki obmiarowej oznakowania pionowego obejmuje:
prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
dostarczenie i ustawienie stupkow znakdw,
zamocowanie tarcz znakéw drogowych,
przeprowadzenie pomiarow i badan wymaganych w specyfikacji technicznej.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Normy
1. PN-EN-206-1 Beton. Czes¢ 1: Wymagania, wkasciwosci, produkcja i zgodnosc¢
2.  PN-B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne
3. PN-EN-12620 Kruszywa do betonu
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4. PN-EN-197-1 Cement. Czes¢ 1. Skiad, wymagania i kryteria zgodnosci dotyczace
cementéw powszechnego uzytku
5.  PN-EN-934-2 Domieszki do betonu, zaprawy i zaczynu. Czesé¢ 2: Domieszki do
betonu, definicje, wymagania, zgodnosc¢, oznakowanie i etykietowanie
6. PN-EN-1008 Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania probek, badanie i
ocena przydatnosci wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej
z procesow produkcji betonu
7. PN-EN-10210 Ksztaltowniki zamkniete wykonane na gorgco ze stali konstrukcyjnych
niestopowych i drobnoziarnistych
8. PN-H-74220 Rury stalowe bez szwu ciggnione i walcowane na zimno ogdlnego
przeznaczenia
9. PN-EN-1179 Cynk i stopy cynku. Cynk pierwotny
10. PN-EN-10025 Wyroby walcowe na gorgco ze stali konstrukcyjnych. Czes¢ 1: Ogdine
warunki techniczne dostawy
11. PN-EN-0083- Stale do ulepszania cieplnego. Czes$¢ 1: Ogolne warunki techniczne
1 dostawy
12. PN-H-84023- Stal okreslonego zastosowania. Stal na rury. Gatunki
07
13. PN-EN-10084 Stale do naweglania. Warunki techniczne dostawy
14. PN-EN-ISO- Stale narzedziowe
4957
15. PN-H-93401 Stal walcowana. Katowniki rownoramienne
16. PN-M-06515 Dzwignice. Ogolne zasady projektowania stalowych ustrojow nosnych
17. PN-M-69011 Spawalnictwo. Zigcza spawane w konstrukcjach spawanych. Podziat i
wymagania
18. PN-EN-ISO- Materialy dodatkowe do spawania. Druty elektrodowe, tasmy
14343 elektrodowe, druty i prety do spawania tukowego stali nierdzewnych i
zaroodpornych. Klasyfikacja.
19. PN-EN-ISO- Badania nieniszczace zigczy spawanych. Badania wizualne zigczy
17637 spawanych
20. PN-S-02205 Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania
21. BN-89/1076- Ochrona przed korozjg. Powtoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na
02 konstrukcjach stalowych i zeliwnych. Wymagania i badania
22. BN-82/4131- Spawalnictwo. Prety i elektrody ze stopdéw stellitowych i prety z zeliw
03 wysokochromowych do napawania
23. BN-88/6731- Cement. Transport i przechowywanie.
08

D-07.02.01
Oznakowanie pionowe

10.2. Inne dokumenty

24.Rozporzadzenie Ministra Infrastruktury z dnia 3 lipca 2003 r. w sprawie warunkow
technicznych dla znakéw i sygnatdw drogowych oraz urzadzen bezpieczenstwa ruchu
drogowego i warunkéw ich umieszczania na drogach (zatagcznik do numeru 220, poz. 2181, Dz.
U. z dnia 23 grudnia 2003 r.), zatacznik 1-4 do powyzszego rozporzadzenia: Rozporzadzenie
Ministra Infrastruktury oraz spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 31 lipca 2002 r. w
sprawie znakow i sygnatow drogowych (Dz. U. Nr 170 z dnia 12 pazdziernika 2002 r.).
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