SZCZEGOLOWE SPECYFIKACJE TECHNICZNE
D - 05.03.26 k

POLACZENIA TECHNOLOGICZNE
W NAWIERZCHNI ASFALTOWEJ

1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Szczegodtowa specyfikacja techniczna jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
Zlecaniu i realizacji rob6t budowlanych.

1.2. Zakres stosowania SST

Szczegodtowa specyfikacja techniczna jest stosowana, jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
Zlecaniu i realizacji rob6t budowlanych.

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonaniem i
odbiorem potgczen technologicznych w nawierzchni asfaltowej.

Potaczenia technologiczne sg wiasciwie wykonanymi powierzchniami styku uktadanych mieszanek
mineralno-asfaltowych, ktérych celem jest zabezpieczenie nawierzchni przed przenikaniem wody w gtgb
konstrukcji nawierzchni.

Rozroznia sie nastepujgce rodzaje potgczen technologicznych (wg [3]):

a) zlgcza podtuzne,

b) ztacza poprzeczne,

c) spoiny.

Ztacza podituzne i poprzeczne sg potgczeniami tego samego materiatlu wykonywanego w tym samym lub
réznym czasie obok siebie (ztacza podtuzne) lub w przypadku diuzszych przerw w pracy — jedna za druga (ztgcza
poprzeczne).

Spoiny sg potgczeniami:

a) réznych materiatéw 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, wiazami, kotpakami hydrantow i zasuw
wodociggowych lub ograniczajgcych nawierzchnie, np. kraweznikami, urzgdzeniami dylatacyjnymi, elementami
odwodnieniowymi jak betonowe Scieki, szynami torowymi itp.

1.4. Okreslenia podstawowe
1.4.1. Mieszanka mineralno-asfaltowa (mma) — mieszanka kruszywa oraz asfaltu w zaprojektowanych proporcjach.

1.4.2. Potgczenie technologiczne — powierzchnia styku, w postaci ztgcza podtuznego lub poprzecznego wzglednie
spoiny w warstwie asfaltowej nawierzchni, wykonane w celu zabezpieczenia nawierzchni przed przenikaniem wody
w gtgb konstrukgcji.

1.4.3. Zigcze podiuzne — pofgczenie technologiczne tego samego materialu nawierzchniowego (np. betonu
asfaltowego), pasmowo wbudowywanego obok siebie w réznym czasie.

1.4.4. Ztacze poprzeczne - potgczenie technologiczne tego samego materiatu, wykonywane w przypadku przerw w
pracy, jedno za drugim.

1.4.5. Spoina — pofgczenie z réznych materialtdw nawierzchniowych lub potgczenie nawierzchniowej warstwy
asfaltowej z urzgdzeniami obcymi w nawierzchni (np. studzienkami) lub jg ograniczajgcymi (np. kraweznikami).

1.4.6. Urzadzenia obce w jezdni — elementy nienawierzchniowe jak wtazy, wpusty, studzienki odwodnieniowe i
instalacyjne.

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 prostokatna samoprzylepna tasma, wytworzona w warunkach
przemystowych z asfaltu drogowego modyfikowanego elastomerami, zabezpieczona przed sklejaniem sie
przektadka z papieru silikonowego.

1.4.10. Masa (pasta) polimeroasfaltowa — gotowa, stosowana na zimno, mieszanina asfaltu modyfikowanego
polimerami, wypetniacza i innych dodatkdw, wytworzona w warunkach przemystowych, o wtasciwosciach
umozliwiajgcych roztozenie warstwg o wymaganych wymiarach, na krawedziach stykéw warstw nawierzchni,
potgczen, urzadzen w jezdni.



1.4.11. Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami podanymi w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne’[1] pkt 1.4.

1.5. Ogolne wymagania dotyczace robét

Ogodlne wymagania dotyczgce robo6t podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” [1] pkt 1.5.
2. MATERIALY

2.1. Ogolne wymagania dotyczace materiatow
Ogodlne wymagania dotyczgce materiatdw, ich pozyskiwania i sktadowania, podano w SST D-M-00.00.00
~YVymagania ogolne” [1] pkt 2.
2.2. Materiaty do wykonania robét
2.2.1. Zgodno$¢ materiatéw z dokumentacjg projektowg
Materiaty do wykonania rob6t powinny by¢ zgodne z ustaleniami dokumentacji projektowej lub ST.
2.2.2. Materialy do uszczelnienia potgczenh technologicznych

Do uszczelniania potaczen technologicznych nalezy stosowac:

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

— tasmy polimeroasfaltowe,

— pasty (masy) polimeroasfaltowe.

Zastosowane materiaty do potgczen technologicznych powinny odpowiadaé wymaganiom odpowiednich
norm lub aprobat technicznych.

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

Wyroby do uszczelniania potgczen technologicznych powinny byé przechowywane zgodnie z zaleceniami
producentéw, w pomieszczeniach zabezpieczajgcych je przed zanieczyszczeniem i szkodliwym dziataniem
czynnikow zewnetrznych. Jako$¢ dostarczonych materiatbw powinna byC zapewniona przez caty okres ich
przechowywania.

3. SPRZET

3.1. Ogdélne wymagania dotyczace sprzetu
Ogodlne wymagania dotyczgce sprzetu podano w SST D-M-00.00.00 ,WWymagania ogolne” [1] pkt 3.
3.2. Sprzet stosowany do wykonania robot

Przy wykonywaniu robét Wykonawca w zaleznosci od potrzeb, powinien wykazaé sie mozliwoscig
korzystania ze sprzetu zgodnego z zaleceniami producentéw materiatéw uszczelniajgcych.
Sprzet powinien odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w dokumentacji projektowej, ST, instrukcjach
producentdéw lub propozyciji Wykonawcy i powinien by¢ zaakceptowany przez Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotyczace transportu
Ogodlne wymagania dotyczgce transportu podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1] pkt 4.
4.2. Transport materiatléw

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

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogodlne zasady wykonania robot
Ogolne zasady wykonania robét podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” [1] pkt 5.
5.2. Zasady wykonywania robét

Spos6b wykonania robét powinien by¢ zgodny z dokumentacjg projektowg i ST. W przypadku braku
wystarczajgcych danych mozna korzysta¢ z ustalen podanych w niniejszej specyfikacji oraz z informacji podanych
w zatgczniku.

Podstawowe czynno$ci przy wykonywaniu robét obejmuja:

1. roboty przygotowawcze,



2. wykonanie potagczen technologicznych,
3. roboty wykonczeniowe.

5.3. Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do robot nalezy, na podstawie dokumentacji projektowej, ST lub wskazan Inzyniera:
— ustali¢ lokalizacje terenu robat,
— usungc¢ przeszkody utrudniajgce wykonanie robot,
— wprowadzi¢ oznakowanie drogi na okres robot,
— zgromadzi¢ materiaty i sprzet potrzebne do rozpoczecia robdét.

5.4. Wykonywane potagczenia technologiczne

Rozréznia sie nastepujgce potgczenia technologiczne wykonywane w nawierzchniach asfaltowych:
1. ztgcza podtuzne:
a) wykonane metodg ,gorgce przy gorgcym”,
b) wykonane metodg ,gorgce przy zimnym”,
2. ztgcza poprzeczne,
3. spoiny.

5.5. Uwagi ogolne o wykonaniu potaczen technologicznych

Potgczenia technologiczne nalezy wykonaé jako jednorodne i szczelne.

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

Zigcza podiuznego nie nalezy umiejscawia¢ w Sladach kot Nalezy unikaé umiejscawiania zigczy w
obszarze poziomego oznakowania jezdni.

Ztacza podtuzne miedzy pasami kolejnych warstw technologicznych nalezy przesung¢ wzgledem siebie o
co najmniej 15 cm w kierunku poprzecznym do osi jezdni.

Ztacza poprzeczne miedzy dziatkami roboczymi ukfadanych paséw kolejnych warstw technologicznych
nalezy przesung¢ wzgledem siebie o co najmniej 2 m w kierunku podtuznym do osi jezdni.

5.6. Wykonanie ztaczy podiuznych
5.6.1. Wykonanie ztgcza podtuznego metodg ,gorgce przy gorgcym”

Technologia rozkladania mieszanki mineralno-asfaltowej metodg ,gorgce przy gorgcym” dotyczy sytuaciji,
gdy dwa sgsiadujgce pasy (dziatki) robocze wykonywane sg jednoczesnie dwoma rozktadarkami, poruszajgcymi
sie w niewielkim odstepie czasowym za sobg (rys. 1).

Wydajnosci wstepnego zageszczania stotami rozktadarek muszg by¢ do siebie dopasowane.

Poniewaz technologia rob6t ma zapewni¢ prawidtowe i szczelne potgczenie uktadanych pasow warstw,
nalezy zminimalizowa¢ odlegto$¢ drugiej rozktadarki poruszajgcej sie za pierwszg, tak aby odlegtosé ta nie byta
wieksza niz dtugosc rozktadarki.

Druga w kolejnosci rozkiadarka powinna nadkfada¢ mieszanke mineralno-asfaltowg na sasiedni,
poprzednio utozony pas.

Zaleca sie zaczyna¢ walowanie (rys. 1) od krawedzi zewnetrznych ulozonej warstwy przez dwie
rozktadarki, a zakonczy¢ na $rodku, stanowigcym krawedz styku paséw roziozonych przez sgsiadujgce
rozktadarki.

Technologia ,gorgce przy gorgcym” nie wymaga stosowania dodatkowych materiatdw uszczelniajgcych
ztacze (np. tasm).

5.6.2. Wykonanie ztgcza podtuznego metodg ,gorgce przy zimnym?”

Technologia rozktadania mieszanki mineralno-asfaltowej metodg ,gorgce przy zimnym” polega na
roztozeniu nowej goracej mieszanki na pasie (dziatce) sgsiadujgcym z wczesniej roziozong warstwg mieszanki
(obecnie juz zimng).

Wczesniej wykonany pas warstwy technologicznej powinien mie¢ wyprofilowang krawedz, réwnomiernie
zageszczong, bez peknieé. Krawedz ta nie moze byé pionowa, lecz powinna by¢ skosna. Przygotowanie krawedzi
polega na odcieciu waskiego pasa wzdtuz krawedzi cieptej warstwy. Do odcinania krawedzi moze stuzy¢ specjalne
urzgdzenie zamontowane na walcu. Po odcieciu krawedzi niepotrzebny materiat nalezy usung¢, a powierzchnie
krawedzi i dolnej warstwy nalezy oczy$cic.

Na krawedzi pasa warstw wigzgcej i Scieralnej nalezy naniesé, przewidziany w dokumentacji projektowe;j
lub ST, materiat do potgczen technologicznych, wymieniony w punkcie 2.2.2, w ilosci co najmniej 50 g na 1 cm
grubosci warstwy na 1 m biezagcy krawedzi. Na krawedz pasa warstw wigzgcej i Scieralnej nie nalezy nanosic¢
emulsji asfaltowej i emulsji asfaltowej modyfikowane;j.

Jednym ze skuteczniejszych materiatéw do potgczen technologicznych jest topliwa taSma uszczelniajgca,
produkowana w roznych wymiarach przez réznych producentdw. Po oczyszczeniu ztgcza z przyklejonych
zanieczyszczen, pylu i ttuszczow niektdrzy producenci zalecajg pokry¢ ztgcze asfaltowe Srodkiem gruntujgcym w
celu osiggniecia dobrej przyczepnosci tasmy. Wbudowanie tasmy polega na jej rozwinieciu z kregu (wyjetego z
kartonu fabrycznego) wzdtuz uszczelnianej krawedzi i przyklejenie stronag z klejem do powierzchni uszczelniane;j,
dociskajgc tasme poprzez papier przektadkowy recznie (rys. 2) lub jakim$ ptaskim narzedziem (np. miotkiem



gumowym). Tasma powinna by¢ przyklejona tak, aby jej gorna krawedz wystawata o podane przez producenta
kilka milimetrow (zwykle 2+5 mm) ponad nawierzchnie. Po przyklejeniu tasmy nalezy zdjg¢ papier ochronny.

Po wbudowaniu tasmy rozktadarkg nalezy nanosi¢ gorgcg mieszanke mineralno-asfaltowg, ktéra
powoduje stopienie tadmy, tworzgc bardzo szczelne ztgcze podiuzne. Po roztozeniu gorgcej mieszanki mineralno-
asfaltowej nalezy jg zagesci¢ razem z wystajgcg tasma, tak aby jg przywatowa¢ do tego samego poziomu co cata
goérna powierzchnia wykonywanej warstwy.

Jesli dokumentacja projektowa lub ST przewidujg, to powierzchnie gérng tasmy nalezy posypac¢ drobnym
grysem, np. 2/4 mm i zawatowac (rys. 3).

W wypadku, gdy jeden z paséw warstwy technologicznej jest z asfaltu lanego, woéwczas miedzy
ukfadanymi pasami nalezy wykonac spoine zamiast ztgcza.

Na drogach publicznych nie zaleca sie wykonywac¢ ztgcza podtuznego metodg ,gorace przy zimnym” bez
zastosowania materialu uszczelniajgcego ztgcza (rys. 4). Takie rozwigzanie moze by¢ stosowane na drogach
niepublicznych, wewnetrznych lub wyjagtkowo za zgodg Inzyniera, np. na krotkich odcinkach lub w warunkach
specjalnych.

5.7. Wykonanie zlgczy poprzecznych

Zigcza poprzeczne wykonuje sie po zakonczeniu dziatki roboczej i wystgpieniu przerwy w ukfadaniu pasa
warstwy technologicznej na czas, po ktérym temperatura mieszanki mineralno-asfaltowej obnizy sie poza
dopuszczalng granice.

Po przerwie i wznowieniu robot nalezy usung¢ poprzednio utozony koncowy fragment pasa o dtugosci do 3
m, na catej jego grubosci. Na tak powstatg krawedz nalezy nanieS¢ materiat do ztgczy, wymieniony w punkcie 2.2.2
w ilosci co najmniej 50 g na 1 cm grubosci warstwy na 1 m biezacy krawedzi.

Nastepnie rozkladarka moze kontynuowa¢ dalsze rozkifadanie pasa mieszanki mineralno-asfaltowej, po
czym powinno nastgpi¢ jej watowanie, w sposob okreslony w punkcie 5.6.2.

5.8. Wykonanie spoin

Spoiny stanowig potgczenia technologiczne réznych materiatdw nawierzchniowych, w tym warstwy z
asfaltu lanego lub potgczenia nawierzchniowej warstwy asfaltowej z urzadzeniami obcymi w nawierzchni lub jg
ograniczajgcymi.

Spiny wykonuje sie z materialow termoplastycznych (tasmy, pasty itp.) wedlug norm lub aprobat
technicznych. Grubos$¢ materiatu 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 wigekszej niz 2,5 cm.

Spoiny réznych materiatéw nawierzchniowych lub ich potgczen z urzadzeniami obcymi lub ograniczajacymi
powinny by¢ szczelne. Szczelno$¢ potgczenia mozna uzyskac przez:

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

— utozenie warstwy pasty (masy) polimeroasfaltowe;.

Przy oklejaniu potagczen i urzadzen tasma, nalezy jg pocigé na kawatki odpowiedniej dtugosci i docisng¢
ptaskim narzedziem lub dtonig klejem do powierzchni (rys. 2). Na punktach zatamania krawedzi tasSma moze byc¢
nacinana tepo topata.

5.9. Roboty wykonczeniowe

Roboty wykoriczeniowe, zgodne z dokumentacjg projektowa, ST lub wskazaniami Inzyniera, dotyczg prac
zwigzanych z dostosowaniem wykonanych robét do istniejgcych warunkow terenowych, takie jak:
— odtworzenie przeszkod czasowo usunigtych,
— uzupetnienie zniszczonych w czasie robot istniejgcych elementéw drogowych lub terenowych,
roboty porzgdkujgce otoczenie terenu robét,
usuniecie oznakowania drogi wprowadzonego na okres robot.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogodlne zasady kontroli jakosci robét
Ogdlne zasady kontroli jakosci rob6t podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” [1] pkt 6.
6.2. Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystagpieniem do robdt Wykonawca powinien:

— uzyskaé¢ wymagane dokumenty, dopuszczajgce wyroby budowlane do obrotu i powszechnego stosowania (np.
stwierdzenie o oznakowaniu materiatu znakiem CE lub znakiem budowlanym B, certyfikat zgodnosci, deklaracje
zgodnosci, aprobate techniczng, ew. badania materiatow wykonane przez dostawcow itp.),

— ew. wykona¢ witasne badania wlasciwosci materiatdw przeznaczonych do wykonania robét, okre$lone przez
Inzyniera,

— sprawdzi¢ cechy zewnetrzne gotowych materiatéw.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badarh Wykonawca przedstawia Inzynierowi do akceptaciji.



6.3. Badania w czasie robot
Czestotliwos¢ oraz zakres badan i pomiaréw, ktore nalezy wykona¢ w czasie robot podaje tablica 1.

Tablica 1. Czestotliwos¢ oraz zakres badan i pomiaréw w czasie roboét

Lp. Wyszczegodlnienie badan i pomiarow Czets)gzjtg\r/,]voéé Wartosci dopuszczalne

1 | Lokalizacja i zgodnos¢ granic terenu Wg pktu 5 i dokumentaciji
robot z dokumentacja projektowa 1raz projektowej
2 | Roboty przygotowawcze Ocena ciggla Wg pktu 5.3
3 | Wykonanie ztaczy podtuznych Jw. Wg pktu 5.6
4 | Wykonanie ztgczy poprzecznych Jw. Wg pktu 5.7
5 [ Wykonanie spoin Jw. Wg pktu 5.8
6 | Wykonanie roboét wykorczeniowych Ocena ciggta Wg pktu 5.9

Uwagi do Ip. 3, 4 i 5: przed przystgpieniem do wykonania ztgczy lub spoin nalezy sprawdzi¢ bardzo doktadnie
czystos¢ bocznych powierzchni warstw nawierzchni lub urzadzen w jezdni. Dopuszcza sie uszczelnianie miejsc
potaczen tylko czystych, najlepiej odpylonych sprezonym powietrzem.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogolne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru rob6t podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdéine” [1] pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowg jest m (metr) wykonanego potgczenia.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robét podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlne” [1] pkt 8.
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowg, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wedtug punktu 6 daty wyniki pozytywne.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogodlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci

Ogolne ustalenia dotyczgce podstawy ptatnosci podano w SST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” [1] pkt
9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania jednostki obmiarowej (1 m) obejmuje:
— prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
— oznakowanie robdt,
— dostarczenie materiatow i sprzetu,
— wykonanie ztgczy podiuznych i poprzecznych,
— wykonanie spoin,
— przeprowadzenie wymaganych pomiaréw i badan,
— uporzadkowanie terenu robét i jego otoczenia,
— roboty wykonczeniowe,
— odwiezienie sprzetu.
Wszystkie roboty powinny by¢ wykonane wedtug wymagan dokumentacji projektowej, ST, specyfikagji
technicznej i postanowieh Inzyniera.

9.3. Sposéb rozliczenia robét tymczasowych i prac towarzyszacych

Cena wykonania robét okreslonych niniejszg SST obejmuje:
— roboty tymczasowe, ktore sg potrzebne do wykonania robdét podstawowych, ale nie sg przekazywane
Zamawiajgcemu i sg usuwane po wykonaniu robot podstawowych,
— prace towarzyszgce, ktore sg niezbedne do wykonania robdt podstawowych, niezaliczane do robdt
tymczasowych, jak geodezyjne wytyczenie robot itd.



10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogolne specyfikacje techniczne (SST)
1. D-M-00.00.00 Wymagania ogolne
10.2. Inne dokumenty

2. Nawierzchnie asfaltowe na drogach krajowych. WT-2 2010. Mieszanki mineralno-asfaltowe — Wymagania
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11. ZALACZNIK - RYSUNKI (WG [4])

Rys. 1. Rozktadanie mieszanki mineralno-asfaltowej metodg ,gorgce przy gorgcym” dwoma rozktadarkami

poruszajgcymi sie obok siebie w niewielkim odstepie czasowym za sobg.
Watowanie zaczyna sie od krawedzi zewnetrznych (na pasach oznaczonych ,17), postepuje kolejnymi

pasami 2" i ,3’ oraz konczy sie na srodkowym pasie oznaczonym ,4”.

Rozktadarka

Rozktadarka

Rys. 2. Docisniecie tasmy topliwej dionia w Rys. 3. Widok z géry nawierzchni asfaltowej ze

rekawicy poprzez papier przekfadkowy, strong z  ztgczem podiuznym wykonanym metodg ,gorgce

klejem zwrécong do powierzchni uszczelnianej  przy zimnym” z tasma topliwg, z zastosowaniem
posypki z drobnego grysu

Rys. 4. Wykonanie ztgcza podiuznego metodg ,gorgce przy zimnym” bez zastosowania materiatu uszczelniajgcego
ztgcze, np. bez tasmy topliwej

(Sposéb niezalecany na drogach publicznych. Moze by¢ stosowany tylko wyjgtkowo za zgoda Inzyniera, np. na
krétkich odcinkach lub w warunkach specjalnych)

Rys. 4a. Przy gotowej zimnej warstwie rozktada sie rozktadarkg nowg gorgcag warstwe z nadktadkg szerokosci 2+3
cm

Rys. 4b. Recznie przesuwa sie nadktadke poza krawedz spoiny przed pierwszym przejsciem walca

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

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



. Nadktadka szer. 2+3 cm
Przesunaé

Gotowa do krawedzi
warstwa A

Warstwa roztozona
przez rozktadarke
i nie zawatowana

Przesunieta nadktadka
przed pierwszym przejsciem
walca

Pierwsze przejscie
walca jesli mozna
przejechaé po gotowej
warstwie

Pierwsze przejscie
walca jesli nie mozna
przejechaé po gotowej
warstwie

Ostatnie przejscie
walca jesli nie mozna
przejechac po gotowej
warstwie




