OGOLNE SPECYFIKACJE TECHNICZNE

D - 05.03.26 k

POLACZENIA TECHNOLOGICZNE
W NAWIERZCHNI ASFALTOWEJ



D-05.03.26 kK  Polgczenie technologiczne w nawierzchni asfaltowej 2

1. WSTEP

1.1. Przedmiot OST

Przedmiotem niniejszej ogdlnej specyfikacji technicznej (OST) sa wymagania
dotyczace wykonania i odbioru robot zwigzanych z realizacjg potaczen technologicznych
w nawierzchni asfaltowej.

1.2. Zakres stosowania OST

Ogodlna specyfikacja techniczna (OST) jest materiatem pomocniczym do
opracowania specyfikacji technicznej wykonania i1 odbioru robot budowlanych (ST)
stosowanej jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robdt na
drogach i ulicach.

1.3. Zakres robot objetych OST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot
zwigzanych z wykonaniem 1 odbiorem potaczen technologicznych w nawierzchni
asfaltowe;j.

Potaczenia technologiczne s3 wlasciwie wykonanymi powierzchniami styku
ukladanych mieszanek mineralno-asfaltowych, ktérych celem jest zabezpieczenie
nawierzchni przed przenikaniem wody w glab konstrukcji nawierzchni.

Rozréznia si¢ nastepujace rodzaje potaczen technologicznych (wg [3]):

a) ztacza podtuzne,

b) ztacza poprzeczne,

C) spoiny.

Ztacza podluzne 1 poprzeczne s3a potaczeniami tego samego materialu
wykonywanego w tym samym lub ré6znym czasie obok siebie (zlacza podtuzne) lub w
przypadku dtuzszych przerw w pracy — jedna za druga (zlacza poprzeczne).

Spoiny sa potaczeniami:

a) roznych materiatdw nawierzchniowych, np. asfaltu lanego i betonu asfaltowego,

b) nawierzchniowej warstwy asfaltowej z urzadzeniami obcymi w nawierzchni, np. ze
studzienkami rewizyjnymi odwodnieniowymi i instalacyjnymi, wpustami ulicznymi,
wlazami, kotpakami hydrantow 1 zasuw wodociggowych lub ograniczajacych
nawierzchni¢, np. kraweznikami, urzadzeniami dylatacyjnymi, elementami
odwodnieniowymi jak betonowe $cieki, szynami torowymi itp.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Mieszanka mineralno-asfaltowa (mma) — mieszanka kruszywa oraz asfaltu w

zaprojektowanych proporcjach.

1.4.2. Polaczenie technologiczne — powierzchnia styku, w postaci zlacza podtuznego lub

poprzecznego wzglednie spoiny w warstwie asfaltowej nawierzchni, wykonane w celu

zabezpieczenia nawierzchni przed przenikaniem wody w gtab konstrukc;ji.

1.43. Ziacze podhuzne — polaczenie technologiczne tego samego materiatu

nawierzchniowego (np. betonu asfaltowego), pasmowo wbudowywanego obok siebie w

réznym czasie.

1.4.4. Z¥acze poprzeczne - polaczenie technologiczne tego samego materiatu, wykonywane

w przypadku przerw w pracy, jedno za drugim.

1.4.5. Spoina — potaczenie z réznych materialdbw nawierzchniowych lub potaczenie

nawierzchniowej warstwy asfaltowej z urzadzeniami obcymi w nawierzchni (np.

studzienkami) lub ja ograniczajacymi (np. kraweznikami).

1.4.6. Urzadzenia obce w jezdni — elementy nienawierzchniowe jak wiazy, wpusty,

studzienki odwodnieniowe i instalacyjne.
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1.4.7. Warstwa mieszanki mineralno-asfaltowej — warstwa nawierzchni wykonana z
mieszanki mineralno-asfaltowej, spetniajgca wymagania obowigzujgcych przepisow.

1.4.8. Emulsja asfaltowa — emulsja, w ktorej fazg zdyspergowang jest asfalt drogowy.

1.4.9. Tasma polimeroasfaltowa — zwykle prostokagtna samoprzylepna taSma, wytworzona
w warunkach przemystowych z asfaltu drogowego modyfikowanego elastomerami,
zabezpieczona przed sklejaniem si¢ przektadka z papieru silikonowego.

1.4.10. Masa (pasta) polimeroasfaltowa — gotowa, stosowana na zimno, mieszanina asfaltu
modyfikowanego polimerami, wypetniacza i innych dodatkéw, wytworzona w warunkach
przemystowych, o wlasciwosciach umozliwiajacych roztozenie warstwag o wymaganych
wymiarach, na krawedziach stykow warstw nawierzchni, potaczen, urzadzen w jezdni.
1.4.11. Pozostale okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi
polskimi normami i z definicjami podanymi w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania
og6lne™[1] pkt 1.4.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robot

Ogo6lne wymagania dotyczace robot podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania
og6lne” [1] pkt 1.5.

2. MATERIALY
2.1. Ogolne wymagania dotyczace materialow

Ogodlne wymagania dotyczace materialow, ich pozyskiwania i sktadowania, podano
w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania og6lne” [1] pkt 2.

2.2. Materialy do wykonania robot
2.2.1. Zgodnos$¢ materialdow z dokumentacja projektowa

Materiaty do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji
projektowej lub ST.

2.2.2. Materiaty do uszczelnienia potaczen technologicznych

Do uszczelniania potaczen technologicznych nalezy stosowac:

a) asfalty zwykte lub modyfikowane polimerami,
b) materialy termoplastyczne

— ta$my polimeroasfaltowe,

— pasty (masy) polimeroasfaltowe.

Zastosowane materialy do potaczen technologicznych powinny odpowiadad
wymaganiom odpowiednich norm lub aprobat technicznych.

Zaleca si¢, aby tasmy i pasty byly wytworzone w warunkach przemystowych z
asfaltu modyfikowanego polimerami, zgodnie z wymaganiami podanymi w punktach 1.4.9
1 1.4.10.

Wyroby do uszczelniania potgczen technologicznych powinny by¢ przechowywane
zgodnie z zaleceniami producentéw, w pomieszczeniach zabezpieczajacych je przed
zanieczyszczeniem 1 szkodliwym dziataniem czynnikow zewnetrznych. Jakos$¢
dostarczonych materialdow powinna by¢ zapewniona przez caty okres ich przechowywania.
3. SPRZET
3.1. Ogolne wymagania dotyczace sprzetu

Ogodlne wymagania dotyczace sprzetu podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania
og6lne” [1] pkt 3.

3.2. Sprzet stosowany do wykonania robaét

Przy wykonywaniu robot Wykonawca w zalezno$ci od potrzeb, powinien
wykaza¢ si¢ mozliwoscig korzystania ze sprzetu zgodnego z zaleceniami producentoéw
materialéw uszczelniajacych.
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Sprzgt powinien odpowiada¢ wymaganiom okre§lonym w dokumentacji
projektowej, ST, instrukcjach producentow lub propozycji Wykonawcy i powinien by¢
zaakceptowany przez Inzyniera.

4. TRANSPORT
4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu

Ogodlne wymagania dotyczace transportu podano w OST D-M-00.00.00
»Wymagania ogolne” [1] pkt 4.

4.2. Transport materialow

Materiaty do wuszczelniania potaczen technologicznych mozna przewozi¢ w
opakowaniach  oryginalnych dowolnymi s$rodkami transportu, w  warunkach
zabezpieczajacych je przed zanieczyszczeniem, zmieszaniem z innymi materiatami i
nadmiernym zawilgoceniem oraz nastonecznieniem.

5. WYKONANIE ROBOT
5.1. Ogolne zasady wykonania robot

Ogo6lne zasady wykonania robot podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania
og6lne” [1] pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robét

Sposob wykonania robdt powinien by¢ zgodny z dokumentacja projektowa i ST. W
przypadku braku wystarczajacych danych mozna korzysta¢ z ustaleh podanych w
niniejszej specyfikacji oraz z informacji podanych w zataczniku.

Podstawowe czynno$ci przy wykonywaniu robot obejmuja:

1. roboty przygotowawcze,

2. wykonanie potaczen technologicznych,
3. roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystapieniem do robdt nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, ST

lub wskazan Inzyniera:

- ustali¢ lokalizacjg¢ terenu robot,

- usung¢ przeszkody utrudniajace wykonanie robot,

- wprowadzi¢ oznakowanie drogi na okres robot,

- zgromadzi¢ materialy 1 sprzet potrzebne do rozpoczgcia robot.
5.4. Wykonywane polaczenia technologiczne

Rozréznia si¢ nastepujace potaczenia technologiczne wykonywane w

nawierzchniach asfaltowych:
1. ztacza podtuzne:
a) wykonane metodg ,,gorace przy gorgcym”,
b) wykonane metoda ,,gorace przy zimnym”,
2. ztacza poprzeczne,
3. spoiny.
5.5. Uwagi ogoélne o wykonaniu polaczen technologicznych

Potaczenia technologiczne nalezy wykona¢ jako jednorodne i szczelne.

Potaczenia technologiczne w warstwie z asfaltu porowatego oraz jej krawedzi nie
nalezy uszczelnia¢ materiatami do uszczelnieh wymienionymi w punkcie 2.2.2. Projekt
konstrukcji powinien zapewni¢ odprowadzenie wody z warstw porowatych.

Ztacza podtuznego nie nalezy umiejscawia¢ w $ladach kol Nalezy unikac
umiejscawiania zlgczy w obszarze poziomego oznakowania jezdni.

Ztacza podluzne miedzy pasami kolejnych warstw technologicznych nalezy
przesung¢ wzgledem siebie o co najmniej 15 cm w kierunku poprzecznym do osi jezdni.
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Ztacza poprzeczne miedzy dziatkami roboczymi uktadanych pasow kolejnych
warstw technologicznych nalezy przesung¢ wzgledem siebie o co najmniej 2 m w kierunku
podtuznym do osi jezdni.

5.6. Wykonanie zlaczy podluznych
5.6.1. Wykonanie zlacza podtuznego metoda ,,gorace przy goracym”

Technologia rozkladania mieszanki mineralno-asfaltowej metoda ,,gorace przy
gorgcym” dotyczy sytuacji, gdy dwa sasiadujace pasy (dziatki) robocze wykonywane sa
jednoczesnie dwoma rozktadarkami, poruszajgcymi si¢ w niewielkim odstepie czasowym
za sobg (rys. 1).

Wydajnosci wstepnego zageszczania stolami rozktadarek musza by¢ do siebie
dopasowane.

Poniewaz technologia robdt ma zapewni¢ prawidtowe i1 szczelne polaczenie
ukladanych pasoéw warstw, nalezy zminimalizowa¢ odleglo$¢ drugiej rozktadarki
poruszajacej si¢ za pierwsza, tak aby odlegtos¢ ta nie byta wigksza niz dlugo$¢ rozktadarki.

Druga w kolejnosci rozktadarka powinna nadklada¢ mieszanke mineralno-
asfaltowa na sasiedni, poprzednio utozony pas.

Zaleca si¢ zaczyna¢ walowanie (rys. 1) od krawedzi zewnetrznych ulozonej
warstwy przez dwie rozktadarki, a zakonczy¢ na $rodku, stanowigcym krawedz styku
pasow roztozonych przez sasiadujace rozktadarki.

Technologia ,,gorace przy goragcym” nie wymaga stosowania dodatkowych
materialdw uszczelniajacych ztacze (np. tasm).

5.6.2. Wykonanie ztgcza podluznego metoda ,,gorace przy zimnym”

Technologia rozkladania mieszanki mineralno-asfaltowej metoda ,,gorace przy
zimnym” polega na roztozeniu nowej goracej mieszanki na pasie (dziatce) sgsiadujagcym z
wczesniej roztozong warstwa mieszanki (obecnie juz zimng).

Wczesniej wykonany pas warstwy technologicznej powinien mie¢ wyprofilowang
krawedz, rownomiernie zageszczona, bez peknigc. Krawedz ta nie moze by¢ pionowa, lecz
powinna by¢ skosna. Przygotowanie krawedzi polega na odcigciu waskiego pasa wzdtuz
krawedzi cieptej warstwy. Do odcinania krawedzi moze stuzy¢ specjalne urzadzenie
zamontowane na walcu. Po odcieciu krawedzi niepotrzebny materialt nalezy usungé, a
powierzchni¢ krawedzi i dolnej warstwy nalezy oczyscic.

Na krawedzi pasa warstw wigzacej 1 $Scieralnej nalezy nanies¢, przewidziany w
dokumentacji projektowej lub ST, material do potaczen technologicznych, wymieniony w
punkcie 2.2.2, w ilosci co najmniej 50 g na 1 cm grubosci warstwy na 1 m biezacy
krawedzi. Na krawedz pasa warstw wigzacej i $cieralnej nie nalezy nanosi¢ emuls;ji
asfaltowej i emulsji asfaltowej modyfikowanej.

Jednym ze skuteczniejszych materiatow do potaczen technologicznych jest topliwa
tasma uszczelniajgca, produkowana w roznych wymiarach przez réznych producentéw. Po
oczyszczeniu zlagcza z przyklejonych zanieczyszczefh, pylu 1 tluszczoéw niektorzy
producenci zalecajg pokry¢ zlacze asfaltowe Srodkiem gruntujacym w celu osiggnigcia
dobrej przyczepnosci tasmy. Wbudowanie tasmy polega na jej rozwinigciu z kregu
(wyjetego z kartonu fabrycznego) wzdluz uszczelnianej krawedzi 1 przyklejenie strong z
klejem do powierzchni uszczelnianej, dociskajac tasme poprzez papier przektadkowy
recznie (rys. 2) lub jakim$ ptaskim narzgdziem (np. mtotkiem gumowym). Tasma powinna
by¢ przyklejona tak, aby jej gorna krawedz wystawata o podane przez producenta kilka
milimetrow (zwykle 2+5 mm) ponad nawierzchni¢. Po przyklejeniu taSmy nalezy zdjacé
papier ochronny.
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Po wbudowaniu tasmy rozktadarka nalezy nanosi¢ goragca mieszanke mineralno-
asfaltowa, ktora powoduje stopienie tasmy, tworzac bardzo szczelne ztacze podtuzne. Po
rozlozeniu goracej mieszanki mineralno-asfaltowej nalezy ja zages$ci¢ razem z wystajaca
tasmga, tak aby ja przywatlowa¢ do tego samego poziomu co cata gorna powierzchnia
wykonywanej warstwy.

Jesli dokumentacja projektowa lub ST przewiduja, to powierzchni¢ gorng tasmy
nalezy posypa¢ drobnym grysem, np. 2/4 mm i zawalowac (rys. 3).

W wypadku, gdy jeden z pasow warstwy technologicznej jest z asfaltu lanego,
wowczas miedzy uktadanymi pasami nalezy wykonaé spoing zamiast ztgcza.

Na drogach publicznych nie zaleca si¢ wykonywaé zlacza podluznego metoda
»gorace przy zimnym” bez zastosowania materiatu uszczelniajacego ztacza (rys. 4). Takie
rozwigzanie moze by¢ stosowane na drogach niepublicznych, wewnetrznych lub
wyjatkowo za zgoda Inzyniera, np. na krotkich odcinkach lub w warunkach specjalnych.
5.7. Wykonanie zlaczy poprzecznych

Zacza poprzeczne wykonuje si¢ po zakonczeniu dziatki roboczej 1 wystapieniu
przerwy w ukladaniu pasa warstwy technologicznej na czas, po ktéorym temperatura
mieszanki mineralno-asfaltowej obnizy si¢ poza dopuszczalng granicg.

Po przerwie i wznowieniu robot nalezy usuna¢ poprzednio utozony koncowy
fragment pasa o dtugosci do 3 m, na catej jego grubosci. Na tak powstatg krawedZ nalezy
nanie$¢ materiat do ztaczy, wymieniony w punkcie 2.2.2 w ilosci co najmniej 50 gna 1 cm
grubosci warstwy na 1 m biezacy krawedzi.

Nastepnie rozktadarka moze kontynuowaé dalsze rozktadanie pasa mieszanki
mineralno-asfaltowej, po czym powinno nastapi¢ jej walowanie, w sposob okreslony w
punkcie 5.6.2.

5.8. Wykonanie spoin

Spoiny stanowig potaczenia technologiczne réznych materiatow
nawierzchniowych, w tym warstwy z asfaltu lanego lub potaczenia nawierzchniowe;j
warstwy asfaltowej z urzagdzeniami obcymi w nawierzchni lub j3 ograniczajgcymi.

Spiny wykonuje si¢ z materialow termoplastycznych (taSmy, pasty itp.) wedlug
norm lub aprobat technicznych. Grubo$¢ materialu termoplastycznego do spoiny powinna
wynosic:

— nie mniej niz 10 mm przy grubosci warstwy technologicznej do 2,5 cm,

— nie mniej niz 15 mm przy grubosci warstwy technologicznej wigkszej niz 2,5 cm.

Spoiny réznych materialow nawierzchniowych lub ich potaczeh z urzadzeniami
obcymi lub ograniczajacymi powinny by¢ szczelne. Szczelno$¢ potaczenia mozna uzyskaé
przez:

— oklejenie, przed wbudowaniem nowej warstwy mieszanki mineralno-asfaltowej,
bocznej $cianki warstwy istniejgcej nawierzchni lub urzadzenia obcego wzglednie
ograniczajacego nawierzchnig, samoprzylepng tasma polimeroasfaltowa,

— ulozenie warstwy pasty (masy) polimeroasfaltowe;.

Przy oklejaniu potaczen 1 urzadzen tasma, nalezy ja pocia¢ na kawaltki
odpowiedniej dtugosci i docisng¢ plaskim narzedziem lub dlonig klejem do powierzchni
(rys. 2). Na punktach zalamania krawedzi tasma moze by¢ nacinana tepo topata.

5.9. Roboty wykonczeniowe

Roboty wykonczeniowe, zgodne z dokumentacja projektowa, ST lub wskazaniami
Inzyniera, dotyczg prac zwigzanych z dostosowaniem wykonanych robdt do istniejacych
warunkow terenowych, takie jak:

— odtworzenie przeszkod czasowo usunietych,
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uzupetnienie zniszczonych w czasie roboét istniejacych elementéw drogowych lub

terenowych,

roboty porzadkujace otoczenie terenu robot,

- usunigcie oznakowania drogi wprowadzonego na okres robot.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakoS$ci robot

Ogodlne zasady kontroli jako$ci robdt podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania

ogolne” [1] pkt 6.

6.2. Badania przed przystapieniem do robot

Przed przystgpieniem do robot Wykonawca powinien:

- uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajace wyroby budowlane do obrotu i
powszechnego stosowania (np. stwierdzenie o oznakowaniu materialu znakiem CE lub
znakiem budowlanym B, certyfikat zgodnosci, deklaracj¢ zgodnosci, aprobatg
techniczng, ew. badania materiatdow wykonane przez dostawcow itp.),

- ew. wykona¢ wlasne badania wlasciwosci materiatow przeznaczonych do wykonania
robot, okreslone przez Inzyniera,

— sprawdzi¢ cechy zewnetrzne gotowych materiatow.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawia Inzynierowi do
akceptaciji.

6.3. Badania w czasie robot

Czestotliwo$¢ oraz zakres badan i pomiarow, ktdre nalezy wykonaé w czasie robot

podaje tablica 1.

Tablica 1. Czestotliwo$¢ oraz zakres badan i pomiaréw w czasie robot

Lp. | Wyszczegdlnienie badan i pomiarow | Czestotliwos¢ Wartosci dopuszczalne
badan

1 |Lokalizacja i zgodno$¢ granic terenu 1raz WQg pktu 5 i dokumentacji
rob6t z dokumentacja projektowa projektowej

2 |Roboty przygotowawcze Ocena ciagla W(g pktu 5.3

3 | Wykonanie ztgczy podtuznych Jw. W(g pktu 5.6

4 | Wykonanie ztaczy poprzecznych Jw. W(g pktu 5.7

5 | Wykonanie spoin Jw. W(g pktu 5.8

6 | Wykonanie robot wykonczeniowych | Ocena ciagla W(g pktu 5.9

Uwagi do Ip. 3, 4 i 5: przed przystapieniem do wykonania zlaczy lub spoin nalezy
sprawdzi¢ bardzo doktadnie czystos¢ bocznych powierzchni warstw nawierzchni lub
urzadzen w jezdni. Dopuszcza si¢ uszczelnianie miejsc potaczen tylko czystych, najlepiej
odpylonych sprezonym powietrzem.
7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogolne zasady obmiaru robot

Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”
[1] pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowg jest m (metr) wykonanego potaczenia.
8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robdt podano w OST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”
[1] pkt 8.

Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST
1 wymaganiami InZyniera, jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji
wedtug pktu 6 daty wyniki pozytywne.
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9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST D-M-00.00.00
»Wymagania og6élne” [1] pkt 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej
Cena wykonania jednostki obmiarowej (1 m) obejmuje:
— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
— oznakowanie robot,
- dostarczenie materiatow i sprzetu,
- wykonanie ztaczy podtuznych i poprzecznych,
- wykonanie spoin,
- przeprowadzenie wymaganych pomiaréw i badan,
- uporzadkowanie terenu robot i jego otoczenia,
- roboty wykonczeniowe,
— odwiezienie sprzetu.
Wszystkie roboty powinny by¢ wykonane wedlug wymagan dokumentacji
projektowej, ST, specyfikacji technicznej 1 postanowien Inzyniera.
9.3. Sposdb rozliczenia robot tymczasowych i prac towarzyszacych
Cena wykonania rob6t okreslonych niniejsza OST obejmuje:
- roboty tymczasowe, ktore sg potrzebne do wykonania robdt podstawowych, ale nie sa
przekazywane Zamawiajagcemu i sg usuwane po wykonaniu robot podstawowych,
- prace towarzyszace, ktore sa niezbedne do wykonania robot podstawowych,
niezaliczane do robot tymczasowych, jak geodezyjne wytyczenie robot itd.
10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Ogolne specyfikacje techniczne (OST)
1. D-M-00.00.00 Wymagania og6lne
10.2. Inne dokumenty

2. Nawierzchnie asfaltowe na drogach krajowych. WT-2 2010. Mieszanki mineralno-
asfaltowe — Wymagania techniczne — IBDIM Warszawa 2010 (wprowadzona
zarzadzeniem nr 102 GDDKIA z dnia 19.11.2010)

3. Wymagania techniczne. Nawierzchnie asfaltowe na drogach publicznych. WT-2
Nawierzchnie asfaltowe 2010. Cze$¢ 2: Wykonanie nawierzchni asfaltowych.
Wydanie drugie poprawione. IBDiM Warszawa 2010

10.3. Inne materialy

4. K. Btazejowski, S. Styk: Technologia warstw asfaltowych, Wydawnictwa Komunikacji

i Lacznosci, Warszawa 2004
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11. ZALACZNIK - RYSUNKI (WG [4])
Rys. 1. Rozktadanie mieszanki mineralno-asfaltowej metoda ,,goragce przy goracym”
dwoma rozktadarkami poruszajacymi si¢ obok siebie w niewielkim odstgpie czasowym za
sobg.

Watowanie zaczyna si¢ od krawedzi zewnetrznych (na pasach oznaczonych ,,17),
postepuje kolejnymi pasami ,,2” 1 ,,3” oraz konczy si¢ na srodkowym pasie oznaczonym
’,4”.

Rozktadarka

Rozktadarka

Rys. 2. Docis$nigcie tasmy topliwej dlonia Rys. 3. Widok z gory nawierzchni asfaltowe;j
w rekawicy poprzez papier przektadkowy, ze zlaczem podtuznym wykonanym metoda
strong z klejem zwrdcong do powierzchni ,,gorace przy zimnym” z tasma topliwa, z
uszczelnianej zastosowaniem posypki z drobnego grysu
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Rys. 4. Wykonanie zlacza podluznego metoda ,,goragce przy zimnym” bez zastosowania
materialu uszczelniajacego ztacze, np. bez taSmy topliwe;j

(Sposob niezalecany na drogach publicznych. Moze by¢ stosowany tylko wyjatkowo za
zgoda Inzyniera, np. na krotkich odcinkach lub w warunkach specjalnych)

Rys. 4a. Przy gotowej zimnej warstwie rozktada si¢ rozktadarka nowa goraca warstwe z
nadktadka szerokosci 2+3 cm

Rys. 4b. Recznie przesuwa si¢ nadktadk¢ poza krawedz spoiny przed pierwszym
przej$ciem walca

Rys. 4c. Jesli mozna przejecha¢ walcem po gotowej warstwie, to pierwsze przejscie walca
powinno zachodzi¢ 10+15 cm na nowg goraca warstwe

Rys. 4d-e. Jesli nie mozna przejecha¢ walcem po gotowej warstwie, gdyz np. odbywa si¢
po niej ruch samochodow, to kolejnos¢ przejazdéow walca powinna by¢ zgodna z
rysunkami”d-e”

a P ; Nadktadka szer. 2+3 cm
rzesunaé
Gotowa do krawedzi Warstwa roztozona
warstwa A przez rozktadarke

i nie zawatowana

Przesunieta nadktadka
b przed pierwszym przejsciem
walca

Pierwsze przejscie
walca jesli mozna
przejechac po gotowej
warstwie

Pierwsze przejscie
walca jesli nie mozna
przejechac po gotowej
warstwie

Ostatnie przejscie
walca jesli nie mozna
przejechac po gotowej
warstwie




