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1. WSTĘP

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej szczegółowej specyfikacji technicznej (ST) są wymagania dotyczące
wykonania i odbioru robót związanych z realizacją połączeń technologicznych w nawierzchni asfaltowej dla
zadania: "Przebudowa ulicy Gilowej, Relaksowej w Dąbrowie Górniczej – Tucznawa polegająca na
budowie chodnika".

1.2. Zakres stosowania ST

ST stanowią część Dokumentów Przetargowych i Kontraktowych i należy je stosować
w zlecaniu i wykonaniu robót opisanych w podpunkcie 1.1.

1.3. Zakres robót objętych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót związanych z
wykonaniem i odbiorem połączeń technologicznych (złącz podłużnych i poprzecznych, szwów i spoin) w
nawierzchni asfaltowej w zakresie i lokalizacji określonej dokumentacją projektową i poszczególnymi
STWiORB dla mieszanek MMA.

1.4. Określenia podstawowe

1.4.1. Mieszanka mineralno-asfaltowa (mma) – mieszanka kruszywa oraz asfaltu w zaprojektowanych
proporcjach.

1.4.2. Połączenie technologiczne – powierzchnia styku, w postaci złącza podłużnego lub poprzecznego
względnie spoiny w warstwie asfaltowej nawierzchni, wykonane w celu zabezpieczenia nawierzchni przed
przenikaniem wody w głąb konstrukcji.

1.4.3. Złącze podłużne – połączenie technologiczne tego samego materiału nawierzchniowego (np. betonu
asfaltowego), pasmowo wbudowywanego obok siebie w różnym czasie.

1.4.4. Złącze poprzeczne - połączenie technologiczne tego samego materiału, wykonywane w przypadku przerw
w pracy, jedno za drugim.

1.4.5. Spoina – połączenie z różnych materiałów nawierzchniowych lub połączenie nawierzchniowej warstwy
asfaltowej z urządzeniami obcymi w nawierzchni (np. studzienkami) lub ją ograniczającymi (np.
krawężnikami).

1.4.6. Urządzenia obce w jezdni – elementy nienawierzchniowe jak włazy, wpusty, studzienki odwodnieniowe i
instalacyjne.

1.4.7. Warstwa mieszanki mineralno-asfaltowej – warstwa nawierzchni wykonana z mieszanki mineralno-
asfaltowej, spełniająca wymagania obowiązujących przepisów.

1.4.8. Emulsja asfaltowa – emulsja, w której fazą zdyspergowaną jest asfalt drogowy.

1.4.9. Taśma polimeroasfaltowa – zwykle prostokątna samoprzylepna taśma, wytworzona w warunkach
przemysłowych z asfaltu drogowego modyfikowanego elastomerami, zabezpieczona przed sklejaniem się
przekładką z papieru silikonowego.

1.4.10. Masa (pasta) polimeroasfaltowa – gotowa, stosowana na zimno, mieszanina asfaltu modyfikowanego
polimerami, wypełniacza i innych dodatków, wytworzona w warunkach przemysłowych, o właściwościach
umożliwiających rozłożenie warstwą o wymaganych wymiarach, na krawędziach styków warstw nawierzchni,
połączeń, urządzeń w jezdni.

1.4.11. Pozostałe określenia podstawowe są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne”[1] pkt 1.4.

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w OST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 1.5.
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2. MATERIAŁY

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w  ST D-M-
00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 2.

2.2. Materiały do wykonania robót

2.2.1. Zgodność materiałów z dokumentacją projektową

Materiały do wykonania robót powinny być zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej lub ST.
Do uszczelniania połączeń w warstwie ścieralnej z AC i SMA należy stosować tylko taśmy

uszczelniające.
Do uszczelniania połączeń technologicznych należy stosować:

a) asfalty zwykłe lub modyfikowane polimerami,
b) materiały termoplastyczne

– taśmy polimeroasfaltowe,
– pasty (masy) polimeroasfaltowe.

dobrane wg zasad przedstawionych w tablicy 15 i 16 oraz spełniające wymagania, w zależności od rodzaju
materiału, wg tablic od 17 do 19.

Zastosowane materiały do połączeń technologicznych powinny odpowiadać wymaganiom
odpowiednich norm lub aprobat technicznych.

Tablica 15. Materiały do złączy między fragmentami zagęszczonej MMA rozkładanej metodą „gorące przy
zimnym”

Tablica 16. Materiały do spoin między fragmentami zagęszczonej MMA i elementami wyposażenia drogi

Rodzaj
warstwy Ruch Rodzaj materiału

Warstwa
wiążąca i
podbudowa

KR 1-4 Pasty asfaltowe i asfalty

Warstwa
ścieralna

KR 1-2 Elastyczna taśma bitumiczna

KR 3-4 Elastyczna taśma bitumiczna

Tablica 17. Wymagania wobec taśm bitumicznych

Właściwość Metoda badawcza Dodatkowy opis
warunków badania Wymaganie

Temperatura mięknienia
PiK

PN-EN 1427[21] ≥90°C

Penetracja stożkiem PN-EN 13880-2[71] 20 do 50
1/10 mm

Rodzaj warstwy
Złącze podłużne Złącze poprzeczne

Ruch Rodzaj materiału Ruch Rodzaj materiału

Warstwa
wiążąca i
podbudowa

KR 3-4 Pasty asfaltowe i
asfalty KR 3-4

Pasty asfaltowe i asfalty

Warstwa
ścieralna

KR 1-2 Elastyczne taśmy
bitumiczne KR 1-2 Elastyczne taśmy

bitumiczne

KR 3-4 Elastyczne taśmy
bitumiczne

KR 3-4 Elastyczne taśmy
bitumiczne
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Odprężenie sprężyste
(odbojność)

PN-EN 13880-3[72] 10 do 30%

Zginanie na zimno DIN 52123[76] test odcinka taśmy o
długości 20 cm w
temperaturze 0°C
badanie po 24
godzinnym
kondycjonowaniu

Bez pęknięcia

Możliwość wydłużenia
oraz przyczepności
taśmy

SNV 671 920
(PN-EN 13880-13 [75])

W temperaturze
-10°C

≥10%
≤1 N/mm2

Możliwość wydłużenia
oraz przyczepności
taśmy po starzeniu
termicznym

SNV 671 920
(PN-EN 13880-13 [75])

W temperaturze
-10°C

Należy podać wynik

Tablica 18. Wymagania wobec past asfaltowych na zimno na bazie emulsji

Właściwość Metoda badawcza Wymaganie
Ocena organoleptyczna PN-EN 1425[77] pasta
Odporność na spływanie PN-EN 13880-5[73] Nie spływa
Zawartość wody PN-EN 1428[78] ≤50% m/m

Właściwości odzyskanego i ustabilizowanego lepiszcza: PN-EN 13074-1[79] lub PN-EN 13074-2[80]
Temperatura mięknienia PiK PN-EN 1427[21] ≥70°C

Tablica 19. Wymagania wobec past asfaltowych na gorąco na bazie asfaltu modyfikowanego polimerami

Właściwość Metoda badawcza Wymaganie
Zachowanie przy temperaturze
lejności

PN-EN 13880-6[74] Homogeniczny

Temperatura mięknienia PiK PN-EN 1427[21] ≥800C
Penetracja stożkiem w 25°C, 5 s,
150 g

  PN-EN 13880-2[71] 30 do 60  0,1 mm

Odporność na spływanie PN-EN 13880-5[73] ≤5,0 mm
Odprężenie sprężyste (odbojność) PN-EN 13380-3[72] 10-50%
Wydłużenie nieciągłe (próba
przyczepności ), po 5 h, -10°C

PN-EN 13880-13[75] ≥5 mm
≤0,75 N/mm2

Tablica 20. Wymagania wobec zalew drogowych na gorąco (asfaltów)

Właściwości Metoda badawcza Wymagania dla typu

PN- EN 14188-1 tablica 2 punkty
od 1 do 11.2.8.

PN-EN 14188-1[65] N 1

Składowanie materiałów termoplastycznych jest dozwolone tylko w oryginalnych opakowaniach
producenta, w warunkach określonych w aprobacie technicznej.

Do uszczelnienia połączeń zalewami na gorąco należy stosować asfalt drogowy wg PN-EN 12591 [24],
asfalt modyfikowany polimerami wg PN-EN 14023 [64] „metoda na gorąco”. Dopuszcza się inne rodzaje
lepiszcza wg norm lub aprobat technicznych.

3. SPRZĘT

3.1. Ogólne wymagania dotyczące sprzętu

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w ST  D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 3.

3.2. Sprzęt stosowany do wykonania robót

  Przy wykonywaniu robót Wykonawca w zależności od potrzeb, powinien wykazać się możliwością
korzystania ze sprzętu zgodnego z zaleceniami producentów materiałów uszczelniających.
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Sprzęt powinien odpowiadać wymaganiom określonym w dokumentacji projektowej, ST, instrukcjach
producentów lub propozycji Wykonawcy i powinien być zaakceptowany przez Inżyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 4.

4.2. Transport materiałów

Materiały do uszczelniania połączeń technologicznych można przewozić w opakowaniach
oryginalnych dowolnymi środkami transportu, w warunkach zabezpieczających je przed zanieczyszczeniem,
zmieszaniem z innymi materiałami i nadmiernym zawilgoceniem oraz nasłonecznieniem oraz przesunięciem i
uszkodzeniem zgodnie z odpowiednimi normami dotyczącymi warunków transportu.

5. WYKONANIE ROBÓT

5.1. Ogólne zasady wykonania robót

Ogólne zasady wykonania robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 5.

5.2. Zasady wykonywania robót

Sposób wykonania robót powinien być zgodny z dokumentacją projektową i ST. W przypadku braku
wystarczających danych można korzystać z ustaleń podanych w niniejszej specyfikacji oraz z informacji
podanych w załączniku.

5.3. Wykonywane połączenia technologiczne

W ramach robót przewiduje się następujące połączenia technologiczne wykonywane w warstwie
ścieralnej nawierzchni asfaltowej:
1. złącza podłużne wykonane metodą „gorące przy zimnym”,
2. złącza poprzeczne,
3. spoiny.

5.4. Wykonanie złączy

5.4.1. Wykonanie złączy – wymagania ogólne

Połączenia technologiczne należy wykonać jako jednorodne i szczelne.
Złącza w warstwach nawierzchni powinny być wykonywane w linii prostej.
Złącza podłużnego nie można umiejscawiać w śladach kół, ani  w obszarze poziomego oznakowania

jezdni. Złącza podłużne między pasami kolejnych warstw technologicznych należy przesuwać względem siebie
co najmniej 30 cm w kierunku poprzecznym do osi jezdni. Złącza poprzeczne między działkami roboczymi
układanych pasów kolejnych warstw technologicznych należy przesunąć względem siebie o co najmniej 2 m w
kierunku podłużnym do osi jezdni.

Złącza powinny być całkowicie związane, a powierzchnie przylegających warstw powinny być w
jednym poziomie.

5.4.2. Wykonanie złącza podłużnego metodą „gorące przy zimnym”

Wykonanie złączy metodą „gorące przy zimnym” stosuje się w przypadkach, gdy ze względu na ruch,
względnie z innych uzasadnionych powodów konieczne jest wykonywanie nawierzchni w odstępach czasowych.
Krawędź złącza w takim przypadku powinna być wykonana w trakcie układania pierwszego pasa ruchu.

Wcześniej wykonany pas warstwy technologicznej powinien mieć wyprofilowaną krawędź
równomiernie zagęszczoną, bez pęknięć. Krawędź ta nie może być pionowa, lecz powinna być skośna
(pochylenie około 3:1 tj. pod kątem 70-80˚ w stosunku do warstwy niżej leżącej). Skos wykonany „na gorąco”,
powinien być uformowany podczas układania pierwszego pasa ruchu, przy zastosowaniu rolki dociskowej lub
noża talerzowego.

Jeżeli skos nie został uformowany „na gorąco”, należy uzyskać go przez frezowanie zimnego pasa, z
zachowaniem wymaganego kąta. Powierzchnia styku powinna być czysta i sucha. Przed ułożeniem sąsiedniego
pasa całą powierzchnię styku należy pokryć taśmą przylepną lub pastą w ilości podanej w punktach 5.4.4  i
5.4.5.
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Drugi pas powinien być wykonywany z zakładem 2-3 cm licząc od górnej krawędzi złącza,
zachodzącym na pas wykonany wcześniej.

5.4.3 Wykonanie złącza poprzecznego (zakończenie działki roboczej)

Złącza poprzeczne wykonuje się po zakończeniu działki roboczej i wystąpieniu przerwy w układaniu
pasa warstwy technologicznej na czas, po którym temperatura mieszanki mineralno-asfaltowej obniży się poza
dopuszczalną granicę. Krawędź działki roboczej jest równocześnie krawędzią poprzeczną złącza.

Zakończenie działki roboczej należy wykonać w sposób i przy pomocy urządzeń zapewniających
uzyskanie nieregularnej powierzchni spoiny (przy pomocy wstawianej kantówki lub frezarki). Zakończenie
działki roboczej należy wykonać prostopadle do osi drogi.

Po przerwie i wznowieniu robót należy usunąć poprzednio ułożony końcowy fragment pasa o długości
do 3 m, na całej jego grubości. Na tak powstałą krawędź należy nanieść materiał do złączy, jak dla złączy
podłużnych zgodnie z pkt. 5.4.2.

Następnie rozkładarka może kontynuować dalsze rozkładanie pasa mieszanki mineralno-asfaltowej, po
czym powinno nastąpić jej wałowanie.

5.4.4 Wymagania wobec wbudowania taśm bitumicznych

Połączenie technologiczne należy wykonywać zgodnie z instrukcją i wytycznymi producenta taśm
uszczelniających.

Na połączenia należy stosować asfaltowo-kauczukowe taśmy samoprzylepne, topliwe, uformowane
w postaci wstęgi uformowanej z asfaltu modyfikowanego polimerami  wraz z wypełniaczem i dodatkami,
o przekroju prostokątnym o szerokości 40 mm i grubości od 8 do 15mm, zrolowane na rdzeniu tekturowym, na
papierze przekładkowym.

Krawędź boczna złącza podłużnego powinna być uformowana za pomocą rolki dociskowej lub poprzez
obcięcie nożem talerzowym. Krawędź boczna złącza poprzecznego powinna być uformowana w taki sposób i za
pomocą urządzeń umożliwiających uzyskanie nieregularnej powierzchni. Powierzchnie krawędzi do których
klejona będzie taśma, powinny być czyste i suche.

Przed przyklejeniem taśmy w metodzie „gorące przy zimnym”, krawędzie „zimnej” warstwy na
całkowitej grubości, należy zagruntować zgodnie z zaleceniami producenta taśmy.

Wbudowanie taśmy polega na jej rozwinięciu z kręgu (wyjętego z kartonu fabrycznego) wzdłuż
uszczelnianej krawędzi i przyklejenie stroną z klejem do powierzchni uszczelnianej, dociskając taśmę poprzez
papier przekładkowy ręcznie (rys. 2) lub jakimś płaskim narzędziem (np. młotkiem gumowym). Taśma
powinna być wstępnie przyklejona tak, aby jej górna krawędź wystawała ponad powierzchnię warstwy do 5 mm
lub wg zaleceń producenta. Po przyklejeniu taśmy należy zdjąć papier ochronny.

Po wbudowaniu taśmy rozkładarką należy nanosić gorącą mieszankę mineralno-asfaltową, która
powoduje stopienie taśmy, tworząc bardzo szczelne złącze podłużne. Po rozłożeniu gorącej mieszanki
mineralno-asfaltowej należy ją zagęścić razem z wystającą taśmą, tak aby ją przywałować do tego samego
poziomu co cała górna powierzchnia wykonywanej warstwy.

Jeśli dokumentacja projektowa lub ST przewidują, to powierzchnię górną taśmy należy posypać
drobnym grysem, np. 2/4 mm i zawałować (rys. 3).

W wypadku, gdy jeden z pasów warstwy technologicznej jest z asfaltu lanego, wówczas między
układanymi pasami należy wykonać spoinę zamiast złącza.

Nie dopuszcza się wykonywać złącza podłużnego metodą „gorące przy zimnym” bez zastosowania
materiału uszczelniającego złącza (rys. 4). Takie rozwiązanie może być stosowane tylko na drogach
niepublicznych, wewnętrznych lub wyjątkowo za zgodą Inżyniera, np. na krótkich odcinkach lub w warunkach
specjalnych.

5.4.5 Wymagania wobec wbudowywania past bitumicznych

Przygotowanie krawędzi bocznych należy wykonać jak w przypadku stosowania taśm bitumicznych.
Pasta powinna być nanoszona mechanicznie z zapewnieniem równomiernego jej rozprowadzenia na

bocznej krawędzi w ilości 3 - 4 kg/m2 (warstwa o grubości 3 - 4 mm przy gęstości około 1,0 g/cm3). Dopuszcza
się ręczne nanoszenie past w miejscach niedostępnych.
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5.5. Wykonanie spoin

Spoiny stanowią połączenia technologiczne różnych materiałów nawierzchniowych, w tym warstwy z
asfaltu lanego lub połączenia nawierzchniowej warstwy asfaltowej z urządzeniami obcymi w nawierzchni lub ją
ograniczającymi.

Spoiny należy wykonywać z materiałów termoplastycznych (taśmy, pasty) zgodnych z pktem 2.2.1.
Grubość elastycznej taśmy uszczelniającej w spoinach w warstwie ścieralnej powinna wynosić nie

mniej niż 10 mm.
Pasta powinna być nanoszona mechanicznie z zapewnieniem równomiernego jej rozprowadzenia na

bocznej krawędzi w ilości 3 - 4 kg/m2 (warstwa o grubości 3 - 4 mm przy gęstości około 1,0 g/cm3).
Zalewy drogowe na gorąco należy stosować zgodnie z zaleceniami producenta, przy czym szerokość

spoiny powinna wynosić ok. 10 mm. Szczelinę należy poszerzyć do wymaganej szerokości. Zabrudzone
szczeliny należy oczyścić za pomocą sprężonego powietrza lub szczotki mechanicznej. Ścianki szczelin
powinny być uprzednio pokryte środkiem gruntującym wg zaleceń producenta zalewy. Szczelinę należy zalać
do pełna: z meniskiem wklęsłym w przypadku prac wykonywanych w niskich temperaturach otoczenia, bez
menisku w przypadku prac wykonywanych w wysokich temperaturach.

Spoiny różnych materiałów nawierzchniowych lub ich połączeń z urządzeniami obcymi lub
ograniczającymi powinny być szczelne. Szczelność połączenia można uzyskać przez oklejenie lub
posmarowanie, przed wbudowaniem nowej warstwy mieszanki mineralno-asfaltowej, bocznej ścianki warstwy
istniejącej nawierzchni lub urządzenia obcego względnie ograniczającego nawierzchnię materiałem
termoplastycznym.

Przy oklejaniu połączeń i urządzeń taśmą, należy ją pociąć na kawałki odpowiedniej długości i
docisnąć płaskim narzędziem lub dłonią klejem do powierzchni (rys. 2). Na punktach załamania krawędzi
taśma może być nacinana tępo łopatą.

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT

6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 6.

6.2. Badania przed przystąpieniem do robót

Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien:
- uzyskać wymagane dokumenty, dopuszczające wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania

(np. stwierdzenie o oznakowaniu materiału znakiem CE lub znakiem budowlanym B, certyfikat zgodności,
deklarację zgodności, aprobatę techniczną, ew. badania materiałów wykonane przez dostawców itp.),

- ew. wykonać własne badania właściwości materiałów przeznaczonych do wykonania robót, określone przez
Inżyniera,

- sprawdzić cechy zewnętrzne gotowych materiałów.
Wszystkie dokumenty oraz wyniki badań Wykonawca przedstawia Inżynierowi do akceptacji.

6.3. Badania w czasie robót

Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów, które należy wykonać w czasie robót podaje tablica 1.

Tablica 1. Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów w czasie robót

Lp. Wyszczególnienie badań i pomiarów Częstotliwość
badań Wartości dopuszczalne

1 Wykonanie złączy podłużnych Ocena ciągła Wg pktu 5.4

2 Wykonanie złączy poprzecznych Ocena ciągła Wg pktu 5.4

3 Wykonanie spoin Ocena ciągła Wg pktu 5.5
Uwagi: przed przystąpieniem do wykonania złączy lub spoin należy sprawdzić bardzo dokładnie czystość
bocznych powierzchni warstw nawierzchni lub urządzeń w jezdni. Dopuszcza się uszczelnianie miejsc połączeń
tylko czystych, najlepiej odpylonych sprężonym powietrzem.

7. OBMIAR ROBÓT

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 7.
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7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostką obmiarową jest m (metr) wykonanego połączenia.

8. ODBIÓR ROBÓT

Ogólne zasady odbioru robót podano w ST  D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1] pkt 8.
Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową, ST i wymaganiami Inżyniera,

jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji według pktu 6 dały wyniki pozytywne.

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST D-M-00.00.00 „Wymagania ogólne” [1]
pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania  jednostki obmiarowej (1 m) obejmuje:
- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
- oznakowanie robót,
- dostarczenie materiałów i sprzętu,
- wykonanie złączy podłużnych i poprzecznych,
- wykonanie spoin,
- przeprowadzenie wymaganych pomiarów i badań,
- uporządkowanie terenu robót i jego otoczenia,
- roboty wykończeniowe,
- odwiezienie sprzętu.

Wszystkie roboty powinny być wykonane według wymagań dokumentacji projektowej, ST, specyfikacji
technicznej i postanowień Inżyniera.

9.3. Sposób rozliczenia robót tymczasowych i prac towarzyszących

Cena wykonania robót określonych niniejszą ST obejmuje:
- roboty tymczasowe, które są potrzebne do wykonania robót podstawowych, ale nie są przekazywane

Zamawiającemu i są usuwane po wykonaniu robót podstawowych,
- prace towarzyszące, które są niezbędne do wykonania robót podstawowych, niezaliczane do robót

tymczasowych, jak geodezyjne wytyczenie robót itd.

W wycenie pozycji należy ująć wszystkie inne roboty oraz niezbędne czynniki składające się na
kompletne wykonanie zakresu robót przewidzianego w Specyfikacji Technicznej i Dokumentacji Projektowej.

10. PRZEPISY ZWIĄZANE

10.1. Ogólne specyfikacje techniczne (OST)

1.  D-M-00.00.00 Wymagania ogólne

10.2. Normy

Normy powołane w odpowiednich ST dla wykonania mieszanek MMA

10.3. Inne dokumenty

2.  Wymagania techniczne. Nawierzchnie asfaltowe na drogach krajowych. WT-2 2014 – część I: Mieszanki
mineralno-asfaltowe – Wymagania techniczne – Warszawa 2014 (wprowadzona zarządzeniem nr 47
GDDKiA z dnia 25.19.2014)

3. . Wymagania techniczne. Nawierzchnie asfaltowe na drogach krajowych. WT-2 2014 – część II:
Wykonanie warstw asfaltowych. Wymagania techniczne – Warszawa 2016 (wprowadzona zarządzeniem
nr 7 GDDKiA z dnia 09.05.2016)
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10.4. Inne materiały

4. K. Błażejowski, S. Styk: Technologia warstw asfaltowych, Wydawnictwa Komunikacji i Łączności,
Warszawa 2004

11. ZAŁĄCZNIK - RYSUNKI  (WG [4])

Rys. 2. Dociśnięcie taśmy topliwej dłonią w
rękawicy poprzez papier przekładkowy, stroną z
klejem zwróconą do powierzchni uszczelnianej

Rys. 3. Widok z góry nawierzchni asfaltowej ze
złączem podłużnym wykonanym metodą „gorące przy
zimnym” z taśmą topliwą, z zastosowaniem posypki z
drobnego grysu

Rys. 4. Wykonanie złącza podłużnego metodą „gorące przy zimnym” bez zastosowania materiału
uszczelniającego złącze, np. bez taśmy topliwej
(Sposób niezalecany na drogach publicznych. Może być stosowany tylko wyjątkowo za zgodą Inżyniera, np. na
krótkich odcinkach lub w warunkach specjalnych)
Rys. 4a. Przy gotowej zimnej warstwie rozkłada się rozkładarką nową gorącą warstwę z nadkładką szerokości
2÷3 cm
Rys. 4b. Ręcznie przesuwa się nadkładkę poza krawędź spoiny przed pierwszym przejściem walca
Rys. 4c. Jeśli można przejechać walcem po gotowej warstwie, to pierwsze przejście walca powinno zachodzić
10÷15 cm na nową gorącą warstwę
Rys. 4d-e. Jeśli nie można przejechać walcem po gotowej warstwie, gdyż np. odbywa się po niej ruch
samochodów, to kolejność przejazdów walca powinna być zgodna z rysunkami”d-e”
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