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1. WSTEP
1.1.Przedmiot SST

Przedmiotem niniejsze] szczegdtowe] specyfikacji technicznej sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru oznakowania pionowego w trakcie robot zwigzanych z inwestycig pn. Przebudowa i
rozbudowa drogi powiatowej Nr 0265T Mieczyn — Wystepy.

1.2.Zakres stosowania SST

Szczegdlowa specyfikacja techniczna (SST) stoscwana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji robét na drogach miejskich i gminnych.

1.3.Zakres robét objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczg zasad prowadzenia robdt zwigzanych z wykonywa-
niem i odbiorem oznakowania pionowego stosowanego na drogach, w postaci:

- znakdw ostrzegawczych,

- znakéw zakazu i nakazu,

- znakow informacyjnych, kierunku, miejscowosci i znakdw uzupetniajacych.

1.4. Okreslenia podstawowe

1.4.1. Znak pionowy - Znak wykonany w postaci tarczy lub tablicy z napisami albo symbolami, zwy-
kie umieszczony na konstrukcji wsporczej.

1.4.2. Tarcza znaku - element konstrukcyjny, na powierzchni kitérego umieszczana jest tresc zna-
ku. Tarcza moze by¢ wykonana z réznych materiatdw (stal, aluminium, tworzywa syntetyczne
itp.) - jako jednolita lub skiadana.

1.4.3. Lico znaku - przednia czes¢ znaku, stuzgca do podania tresci znaku. Lico znaku moze byé
wykonane jako malowane lub oklejane (folig odblaskowa lub nieodblaskowa). W przypadkach
szczegolnych (znak z przejrzystych tworzyw syntetycznych) lico znaku moze by¢ zatopione w
tarczy znaku.

1.4.4. Znak drogowy nieodblaskowy - znak, kidrego lico wykonane jest z materiatdw zwykitych (lico
nie wykazuje wlasciwosci odblaskowych).

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

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

14.7. Znak drogowy przeswietlany - znak, w kiérym wewnetrzne 2rddio Swiatla jest umieszczone
pod przejrzystym licem znaku.

1.4.8. Znak drogowy oswietlany - znak, ktdrego lico jest oswietlane Zrodiem Swiatla umieszczonym
na zewnatrz znaku.

1.4.9. Znak nowy - znak uzytkowany (ustawiony na drodze) lub magazynowany w okresie do 3
miesiecy od daty produkciji.

1.4.10. Znak uzytkowany - znak ustawiony na drodze lub magazynowany przez okres diuzszy niz 3
miesigce od daty produkgii.

1.4.11. Pozostate okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi
normami i z definicjami podanymi w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoine” pkt 1.4.
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1.5. Ogdine wymagania dotyczace robét

Ogdine wymagania dotyczace robdt podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine” pkt 1.5.
2. MATERIALY

2.1.0golne wymagania dotyczace materiaiow

Ogdine wymagania dotyczgce materiaidow, ich pozyskiwania i skladowania podanoc w D-M-00.00.00
.YWymagania ogdlne” pkt 2.

2.2. Aprobata techniczna dla materialéw

Kazdy materiat do wykonania pionowego znaku drogowego, na ktdry nie ma normy, musi posiadaé
aprobate techniczng wydang przez uprawniong jednostke. Znaki drogowe powinny mie¢ certyfikat bez-
pieczenstwa (znak ,B") nadany przez uprawniong jednostke.

2.3. Materialy stosowane do fundamentéw znakéw

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.
Kiasa betonu powinna by¢ zgodna z dokumentacijg projektowa. Beton powinien odpowiada¢ wymaga-
niom PN-EN 206-1 [1].

2.3.1. Cement
Cement stosowany do betonu powinien by¢ cementem portlandzkim klasy 32,5, odpowiadajacy
wymaganiom PN-EN 197-1 [4].

2.3.2. Kruszywo
Kruszywo stosowane do betonu powinno odpowiada¢ wymaganiom PN-EN-13043 [3]. Zaleca
sie stosowanie kruszywa o marce nie nizszej niz klasa betonu.

2.3.3. Woda
Woda zarobowa powinna speinia¢ wymagania zgodnie z PN-EN 1008:2004 [6].

2.3.4. Domieszki chemiczne
Domieszki chemiczne do betonu powinny by¢ stosowane jesli przewiduje je dokumentacja pro-
jektowa, SST lub wskazania Inzyniera. Domieszki chemiczne powinny odpowiada¢ wymaga-
niom PN-B-23010 [5].
W betonie niezbrojonym zaleca sie stosowac¢ domieszki napowietrzajace, a w betonie zbrojo-
nym dodatkowo domieszki uplastyczniajgce lub uptynniajgce.

2.3.5. Prety zbrojenia
Prety zbrojenia w fundamentach z betonu zbrojonego powinny odpowiadaé¢ wymaganiom PN-
B-06251 [2].

2.4.Konstrukcje wsporcze

2.4.1. Ogolne charakterystyki konstrukeji
Konstrukcje wsporcze znakdw pionowych nalezy wykona¢ zgodnie z dokumentacjg projekiows
i SST, a w przypadku braku wystarczajacych ustalen, zgodnie z propozycjg Wykonawcy zaak-
ceptowang przez Inzyniera.
Konstrukcje wsporcze mozna wykonac¢ z ocynkowanych rur lub katownikow wzglednie innych
ksztaltownikéw, zaakceptowanych przez Inzyniera.
Wymiary | najwazniejsze charakterystyki elementéw konstrukcji wsporczej z rur i kgtownikow
podano w tablicy 11 2.
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Tablica 1. Rury stalowe okragte bez szwu walcowane na gorgco wg PN-H-74219 [9]

Srednica Grubosé Masa 1 m Dopuszczalne odchytki
zewnetrzna | scianki kg/m $rednicy grubosci
mm mm zewnetrznej | §cianki
445 od 2,6 do 11,0 od 2,69 do 9,09

48,3 od 2,6 do 11,0 od 2,93 do 10,01

51,0 od2,6do 125 od 3,10 do 11,9

54,0 od 2,6 do 14,2 od 3,30 do 13,9

57,0 od 2,9do 14,2 od 3,87 do 15,0

60,3 od 2,9 do 14,2 od 4,11 do 16,1

63,5 od 2,9 do 16,0 0d 4,33 do 18,7

70,0 od 2,9 do 16,0 od 4,80 do 21,3

76,1 od 2,9 do 20,0 od 5,24 do 27,7 +1,25% +15 %
82,5 od 3,2 do 20,0 od 6,26 do 30,8

88,9 od 3,2do 34,0 od 6,76 do 34,0

101,86 od 3,6 do 20,0 od 8,70 do 40,2

102,0 od 4,0do 12,0 od 9,67 do 26,6

108,0 od 3,6 do 20,0 0d 9,27 do 43,4

114,0 od 4,0 do 14,0 od 10,9 do 34,5

114,3 od 3,6 do 20,0 0d 9,83 do 46,5

121,0 od 4,0 do 18,0 od 11,5do 41,4

Tablica 2. Katowniki rdwnoramienne wg PN-H-93401 [18]

Wymiary Gruboéé Masa 1 m Dopuszczalne odchyiki
ramion ramienia katownika diugosci grubosci
mm mm kg/m ramienia ramion
40 x 40 od4do5 od 2,42 do 2,97 +1 +0,4
45 x 45 od4dob od 2,74 do 3,38 +1 +0,4
50 x 50 od4do6 od 3,06 do 4,47 +15 £0,5
60 x 60 od5do8 od 4,57 do 7,09 +15 +0,5
65 x 65 od6do9 od 5,91 do 8,62 +15 +05
75x 75 od5do 9 od 5,76 do 10,00 + 1’5 +O,5
80 x 80 od 6 do 10 od 7,34 do 11,90 ;1’5 10’5
90 x 90 od 6 do 11 od 8,30 do 14,70 ;1’5 ;0’5
100 x 100 od 8 do 12 od 12,20 do 17,80 - -

+2 +086

2.4.2. Rury

Rury powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-H-74219 [9], PN-H-74220 [10] lub innej normy za-
akceptowanej przez Inzyniera.

Powierzchnia zewnetrzna | wewnetrzna rur nie powinna wykazywac wad w postaci %usek pek-
nig¢, zwalcowan i naderwan. Dopuszczalne sg nieznaczne nieréwnosci, pojedyncze rysy wyni-
kajgce z procesu wytwarzania, mieszczace sie w granicach dopuszczalnych odchytek wymia-
rowych.

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

Pozadane jest, aby rury byly dostarczane o dtugosciach:

doktadnych, zgodnych z zamoéwieniem; z dopuszczalng odchytkg+ 10 mm,
wielokrotnych w stosunku do zamdwionych diugoéci dokladnych ponizej 3 m z naddatkiem 5 mm

na kazde ciecie i z dopuszczalng odchytkg dia catej dlugosci wielokrotnej, jak dia diugosci do-
kfadnych.

Rury powinny by¢ proste. Dopuszczalna miejscowa krzywizna nie powinna przekraczac 1,5
mm na 1 m dtugosci rury.

Rury powinny by¢ wykonane ze stali w gatunkach dopuszczonych przez normy (np. R 55, R 65,
18G2A): PN-H-84023-07 [15], PN-H-84018 [12], PN-H-84019 [13], PN-H-84030-02 [16] lub in-
ne normy.

Do ocynkowania rur stosuje sie gatunek cynku Raf wedlug PN-H-82200 [11].

Rury powinny by¢ dostarczone bez opakowania w wigzkach lub luzem wzglednie w opakowa-
niu uzgodnionym z Zamawiajgcym. Rury powinny by¢ cechowane indywidualnie (dotyczy $red-
nic 31,8 mm i wigkszych i grubosci scianek 3,2 mm i wiekszych) lub na przywieszkach meta-
fowych (dotyczy $rednic i grubosci mniejszych od wyzej wymienionych). Cechowanie na rurze
lub przywieszce powinno co najmniej obejmowac: znak wytworey, znak stali i numer wytopu.
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2.4.3. Ksztattowniki
Ksztattowniki powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-H-83010 [17]. Powierzchnia ksztattownika
powinna by¢ charakterystyczna dla procesu walcowania i wolna od wad jak widoczne tuski,
pekniecia, zwalcowania | naderwania. Dopuszczalne sg usuniete wady przez szlifowanie lub
diutowanie z tym, ze obrobiona powierzchnia powinna mie¢ fagodne wyciecia i zaokraglone
brzegi, a grubosc¢ ksztattownika nie moze zmniejszy¢ sie poza dopuszczalng doing odchytke
wymiarowg dla ksztaitownika.
Ksztattowniki powinny by¢ obciete prostopadle do osi wzdiuznej ksztattownika. Powierzchnia
koricow ksztattownika nie powinna wykazywa¢ rzadzizn, rozwarstwien, peknie¢ i sladow jamy
skurczowej widocznych nie uzbrojonym okiem.
Ksztattowniki powinny by¢ ze stali St3W lub St4W oraz mie¢ wiasnosci mechaniczne wediug
PN-H-84020 [14] - tablica 3 lub innej uzgodnionej stali | normy pomiedzy Zamawiajgcym i wy-
tworcea,
Ksztattowniki mogg by¢ dostarczone luzem fub w wigzkach z tym, ze ksztattowniki 0 masie do
25 kg/m dostarcza sig tylko w wigzkach.

Tablica 3. Podstawowe wiasnosci ksztattownikow wediug PN-H-84020 [14

Granica plastycznoéci, MPa, minimum dla wyrobow Wytrzymalosc¢ na
o grubosci lub $rednicy, w mm roz- cigganie, MPa,
Stal dla wy- robéw o
grub. lub éred. w
mm
do 40 od 40 od 65 od 80 0d 100 {od 150 [do100 |od 100
do 65 do 80 do 100 | do 150 |do 200 do 200
St3W | 225 215 205 205 195 185 od 360 |od 340
do 490 |do 480
SHAW | 265 255 245 235 225 215 od 420 | od 400
do 550 |do 550

2.4.4. Elektrody lub drut spawalniczy
Jesli dokumentacja projektowa, SST lub Inzynier przewidujg wykonanie spawanych potgczen
elementoéw, to elekiroda powinna spetnia¢ wymagania BN-82/4131-03 [26] lub PN-M-69430
[22], wzglednie innej uzgodnionej normy, a drut spawalniczy powinien spetnia¢ wymagania PN-
M-69420 [21], odpowiednio dla spawania gazowego acetylenowo-tlenowego lub innego zaak-
ceptowanego przez inzyniera.
Srednica elektrody lub drutu powinna wynosi¢ polowe grubosci elementéw tgczonych lub 6 do
8 mm, gdy elementy tgczone sg grubsze niz 15 mm.
Powierzchnia elektrody lub drutu powinna by¢ czysta i gladka, bez rdzy, zgorzeliny, brudu fub
smarow.
Do kazdej partii elektrod lub drutow wytwérca powinien dostarczy¢ zaswiadczenie, w ktorym
podane sg nastgpujgce wyniki badan: ogledziny zewnetrzne, sprawdzenie wymiardw, spraw-
dzenie sktadu chemicznego, sprawdzenie wytrzymatosci na rozcigganie, sprawdzenie pako-
wania oraz stwierdzenie zgodnosci wiasnosci elektrod lub drutéw z norma.
Elektrody, druty i prety powinny by¢ przechowywane w suchych pomieszczeniach wolnych od
czynnikdw wywotujgcych korozje.

2.4.5. Powtoki metalizacyjne cynkowe
W przypadku zastosowania powtoki metalizacyjnej cynkowej na konstrukcjach stalowych, po-
winna ona by¢ z cynku o czystosci nie mniejszej niz 99,5 % i odpowiada¢ wymaganiom BN-
89/1076-02 [25]. Minimalna grubo$¢ powioki cynkowej powinna by¢ zgodna z wymaganiami
tablicy 4.
Powierzchnia powtoki powinna by¢ jednorodna pod wzgledem ziarnistosci. Nie moze ona wy-
kazywa¢ widocznych wad jak rysy, pekniecia, pecherze lub odstawanie powtoki od podioza.

Tablica 4. Minimaina grubo$¢ powloki metalizacyjnej cynkowej narazonej na dziatanie
korozji atmosferycznej wediug BN-89/1076-02 [25]

Agresywno$¢ korozyjna Minimalna grubos¢ powioki, pm,
atmosfery przy wymaganej tfrwatosci w latach
wediug PN-H-04651 [8] 10 20
Umiarkowana 120 160
Ciezka 160 M 200 M

M - powtoka pokryta dwoma lub wiekszg liczbg warstw powloki malarskiej
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2.4.6. Gwarancja producenta lub dostawcy na konstrukcje wsporczg

Producent lub dostawca kazdej konstrukeji wsporczej, a w przypadku znakéw umieszczanych
na innych obiektach lub konstrukcjach (wiadukty nad drogg, kiadki dla pieszych, stupy latarn
itp.), takze elementow stuzgcych do zamocowania znakéw na tym obiekcie lub konstrukcji,
obowigzany jest do wydania gwarancji na okres trwalo$ci znaku uzgodniony z odbiorcg.
Przedmiotem gwarancji sg wiasciwosci techniczne konstrukcji wsporczej lub elementéw mocu-
jacych oraz trwalo$¢ zabezpieczenia przeciwkorozyjnego.

W przypadku stupkdéw znakdéw pionowych ostrzegawczych, zakazu, nakazu i informacyjnych o
standardowych wymiarach oraz w przypadku elementéw, stuzacych do zamocowania znakow
do innych obiektow [ub konstrukcji - gwarancja moze by¢ wydana dla partii dostawy. W przy-
padku konstrukcji wsporczej dla znakdéw drogowych bramowych i wysigegnikowych gwarancja
jest wystawiana indywiduainie dla kazdej konstrukcji wsporczej.

2.5.Tarcza znaku

2.5.1. Trwalo$¢ materiatldw na wplywy zewnetrzne
Materialy uzyte na lico i tarcze znaku oraz polgczenie lica znaku z tarczg znaku, a takze spo-
sob wykoriczenia znaku, musza wykazywac petng odpornosé na oddziatywanie Swiatta, zmian
temperatury, wplywy atmosferyczne i wystepujgce w normalnych warunkach oddziatywania
chemiczne (w tym korozje elektrochemiczna) - przez caly czas frwatosci znaku, okreslony
przez wytwoérce lub dostawce.

2.5.2. Warunki gwarancyjne producenta lub dostawcy znaku
Producent lub dostawca znaku obowigzany jest przy dostawie okresli¢, uzgodniong z odbiorca,
trwalo$¢ znaku oraz warunki gwarancyjne dla znaku, a takze udostepnié na zyczenie adbiorcy:
- instrukcje montazu znaku,
- dane szczegdtowe o ewentualnych ograniczeniach w stosowaniu znaku,
- instrukcje utrzymania znaku.

2.5.3. Materialy do wykonania tarczy znaku
Materiatami stosowanymi do wykonania tarczy znaku drogowego sg:
- blacha stalowa,
- blacha z aluminium lub stopdw z aluminium,
- inne materialy, np. sklejka wodoodporna, tworzywa syntetyczne, pod warunkiem uzyskania
przez producenta aprobaty technicznej.
2.5.4. 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 stoso-
wanie innych sposobow zabezpieczenia stalowych tarcz znakéw przed korozjg, np. przez me-
talizowanie lub pokrywanie tworzywami syntetycznymi pod warunkiem uzyskania aprobaty
technicznej dla danej technologii.
Nie dopuszcza sie stosowania stalowych tarcz znakow, zabezpieczonych przed korozjg jedynie
farbami antykorozyjnymi.
Krawedzie tarczy powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg farbami ochronnymi o odpowied-
niej trwatosci, nie mniejszej niz przewidywany okres uzytkowania znaku.
Wytrzymatos$é dla tarczy znaku z blachy stalowej nie pawinna by¢ mnigjsza niz 310 MPa.
2.5.5. Tarcza znaku z blachy aluminiowej
Blacha z aluminium lub stopéw aluminium powinna by¢ odporna na korozje w warunkach za-
solenia.
Wymagane grubosci:
- z blachy z aluminium dla tarcz znakdw wzmochnionych przetioczeniani lub osadzonych w
ramach co najmniej 1,5 mm,
- z blachy z aluminium dla tarcz ptaskich co najmniej 2,0 mm.
Powierzchnie tarczy nie przykryte folig lub farbami powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg
przy zastosowaniu farby ochronnej lub powloki z twarzyw sztucznych.
Wytrzymatos¢ dla tarcz z aluminium i stopdw z aluminium powinna wynosic:
- dla tarcz wzmocnionych przetioczeniem lub osadzonych w ramach, co najmniej
155 MPa,
- dla tarcz ptaskich, co najmniej 200 MPa.

2.5.6. Warunki wykonania tarczy znaku
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Tarcza znaku musi by¢ rowna i gtadka - bez odksztalcen plaszczyzny znaku, w tym pofaitdo-
wan, wgiec, lokalnych wgniecen lub nierownosci itp. Odchylenie ptaszczyzny tarczy znaku
(zwichrowanie, pofatdowanie itp.) nie moze wynosi¢ wiecej niz 1,5 % najwiekszego wymiaru
znaku.

Krawedzie tarczy znaku muszg byé réwne i nieostre. Znieksztalcenia krawedzi tarczy znaku,
pozostate po ttoczeniu lub innych procesach technologicznych, ktdrym tarcza ta (w znakach
drogowych sktadanych - segmenty tarczy) byla poddana, muszg by¢ usuniete.

Tarcze znakéw drogowych skiadanych moga by¢ wykonane z modutowych ksztattownikow
aluminiowych lub odpowiednio uksztaltowanych segmentéw stalowych. Dopuszcza sie stoso-
wanie modutowych ksztattownikéw z tworzyw syntetycznych lub sklejki wodoodpornej, pod wa-
runkiem uzyskania cdpowiedniej aprobaty technicznej. Szczeliny miedzy sasiednimi segmen-
tami znaku sktadanego nie mogg by¢ wieksze od 0,8 mm.

2.6.Znaki odblaskowe

2.6.1. Wymagania dotyczace powierzchni odblaskowej
Znaki drogowe odblaskowe wykonuje sie z zasady przez oklejenie tarczy znaku materialem
odblaskowym.
Wiasciwosci folii odblaskowej (odbijajacej powrotnie) powinny speinia¢ wymagania okresione
w aprobacie technicznej.

2.6.2. Wymagania jakoSciowe znaku odblaskowego

Folie odblaskowe uzyte do wykonania lica znaku powinny wykazywacé peine zwigzanie z tarczg
znaku przez caly okres wymaganej trwato$ci znaku. Niedopuszczaine sg lokalne niedoklejenia,
odklejania, ztuszczenia lub odstawanie folii na krawedziach tarczy znaku oraz na jego po-
wierzchni.
Sposob potgczenia folii z powierzchnig tarczy znaku powinien uniemozliwiac jej odigczenie od
tarczy bez jej zniszczenia.
Przy malowaniu lub klejeniu symboli lub obrzezy znakéw na folii odblaskowej, technologia ma-
lowania lub klejenia oraz stosowane w tym celu materiaty powinny by¢ uzgodnione z producen-
tem folii.
Okres trwatosci znaku wykonanego przy uzyciu folii odblaskowych powinien wynosi¢ od 7 do
10 lat, w zalezno$ci od rodzaju materiatu.
Powierzchnia lica znaku powinna by¢ réwna i gladka, nie mogg na niej wystepowad lokalne
nieréwnosci i pofatdowania. Niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek ognisk korozj,
zarowno na powierzchni jak i na obrzezach tarczy znaku.
Doktadnos¢ rysunku znaku powinna by¢ taka, aby wady konturéw znaku, ktére mogg powstac
przy nanoszeniu farby na odblaskowg powierzchnie znaku, nie byly wieksze niz:

- 2 mm dia znakdéw malych i srednich,

- 3 mm dla znakdw duzych i wielkich.
Powstate zacieki przy nanoszeniu farby na odblaskowg cze$¢ znaku nie powinny by¢ wieksze
w kazdym kierunku niz:

- 2 mm dla znakow matych i $rednich,

- 3 mm dla znakdw duzych i wielkich.
W znakach nowych na kazdym z fragmentdw powierzchni znaku o wymiarach 4 x 4 cm nie
moze wystepowac wiecej niz 0,7 lokalnych usterek (zatamania, pecherzyki) o wymiarach nie
wigkszych niz 1 mm w kazdym kierunku. Niedopuszczaine jest wystepowanie jakichkolwiek za-
rysowan powierzchni znaku.
W znakach uzytkowanych na kazdym z fragmentéw powierzchni znaku o wymiarach 4 x 4 cm
dopuszcza sie do 2 usterek jak wyzej, o wymiarach nie wigkszych niz 1 mm w kazdym kierun-
ku. Na powierzchni tej dopuszcza sie do 3 zarysowan o szerokosci nie wiekszej niz 0,8 mm i
catkowitej dtugosci nie wigkszej niz 10 cm. Na calkowite] dlugoséci znaku dopuszcza sie nie
wiecej niz 5 rys szerokosci nie wiekszej niz 0,8 mm i diugosci przekraczajgcej 10 cm - pod wa-
runkiem, ze zarysowania te nie znieksztatcajg tresci znaku.
W znakach uzytkowanych dopuszcza sie rowniez lokalne uszkodzenie folii o powierzchni nie
przekraczajacej 6 mm? kazde - w liczbie nie wiekszej niz pie¢ na powierzchni znaku matego
lub éredniego, oraz o powierzchni nie przekraczajacej 8 mm? kazde - w liczbie nie wiekszej niz
8 na kazdym z fragmentdw powierzchni znaku duzego lub wielkiego (wigczajgce znaki informa-
cyjne) o wymiarach 1200 x 1200 mm.
Uszkodzenia folii nie moga znieksztalca¢ tresci znaku - w przypadku wystepowania takiego
znieksztatcenia znak musi by¢ bezzwlocznie wymeniony.
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W znakach nowych niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek rys, siegajgcych przez
warstwe folii do powierzchni tarczy znaku. W znakach uzytkowanych istnienie takich rys jest
dopuszczaine pod warunkiem, ze wystepujgace w ich otoczeniu ogniska korozyjne nie przekro-
czg wielkosci okreslonych ponizej.

W znakach uzytkowanych dopuszczalne jest wystepowanie po wymaganym okresie gwaran-
cyjnym, co najwyzej dwoch lokalnych ognisk korozji o wymiarach nie przekraczajgcych 2,0 mm
w kazdym kierunku na powierzchni kazdego z fragmentéw znaku o wymiarach 4 x 4 cm. W
znakach nowych oraz w znakach znajdujacych sie w okresie wymaganej gwarancji zadna ko-
rozja tarczy znaku nie moze wystepowac.

Wymagana jest taka wytrzymatose potgczenia folii odblaskowej z tarczg znaku, by po zgieciu
tarczy o 90° przy promieniu tuku zgiecia do 10 mm w zadnym miejscu nie uleglo ono zniszcze-
niu.

Tylna strona tarczy znakéw odblaskowych musi by¢ zabezpieczona matowg farbg nieodbla-
skowg barwy ciemno-szarej (szarej naturalnej) o wspdtczynniku luminancji 0,08 do 0,10 - we-
diug wzorca stanowigcego zatacznik do ,Instrukcji 0 znakach drogowych pionowych” [28]. Gru-
bos¢ powioki farby nie moze by¢ mniejsza od 20 um. Gdy tarcza znaku jest wykonana z alumi-
nium lub ze stali cynkowanej ogniowo i cynkowanie o jest wykonywane po uksztattowaniu tar-
czy - jej krawedzie moga pozostac niezabezpieczone farbag ochronnag.

2.7.2Znaki nieodblaskowe

2.7.1. Wymagania dotyczgce powierzchni i barwy znaku nieodblaskowego
Znaki nieodblaskowe (znaki nieodblaskowe zwykle) mogg by wykonane jako malowane lub
oklejane folig, z materiatdow nie wykazujgcych odbicia powrotnego (wspodidroznego). Nie do-
puszcza sie uzywania na znaki drogowe nieodblaskowe (zwykte) materiatdw fluorescencyj-
nych.

2.7.2. Warunki podstawowe dla farb i folii nieodblaskowych
Folie i farby uzyte do wykonania znaku muszg wykazywac peine zwigzanie z podiozem (po-
wierzchnig tarczy znaku) przez caly czas wymaganej trwatosci znaku. Niedopuszczalne sg w
szczegolinosci lokalne niedoklejenia, odklejenia, pecherze, ziuszczenia lub odstawanie farby
fub folii na krawedziach lica znaku oraz na jego powierzchni.

2.7.3. Warunki dodatkowe dla farb nieodblaskowych
Powierzchnia farby na licu znaku nowego musi by¢ jednolita - bez lokalnych szczelin lub pek-
nie¢. Niedopuszczalne sg lokalne nieréwnosci farby oraz czastki mechaniczne zatopione w
warstwie farby.
Grubos¢ farby lica znaku nie moze by¢ mniejsza od 50 um. Grubos¢ farby na tyinej stronie
znaku nie moze by¢ mniejsza od 20 um.

2.7.4. Warunki dodatkowe dia folii nieodblaskowych
Sposodb potgczenia folii z powierzchnig tarczy znaku powinien uniemozliwiaé jej odklejenie od
podioza bez jej zniszczenia.
Krawedzie folii na obrzezach tarczy znaku, jak réwniez krawedzie folii, symboli, napiséw, ob-
ramowan itp. muszg by¢ tak wykonane i zabezpieczone, by zapewniona byta integralnos¢ zna-
ku przez pefen okres jego trwatosci.

2.7.5. Wymagania jakosciowe dla znakow malowanych

Powierzchnia lica znakéw drogowych malowanych musi by¢ rowna i gtadka; niedopuszczaine
jest wystepowanie na nim jakichkolwiek fragmentéw nie pokrytych farba. Struktura powierzch-
niowa warstwy farby nie moze sprzyja¢ osadzaniu na niej zanieczyszczen lub czgstek kurzu.
W znakach nowych na kazdym z fragmentéw powierzchni znaku o wymiarach 4 x 4 cm nie
moze wystepowac wiecej niz jedna lokalna usterka w postaci zarysowan o szerokosci nie
wiekszej od 0,8 mm i diugosci nie wigkszej niz 8 mm. Niedopuszczalne jest wystepowanie ja-
kichkolwiek innych usterek, w tym pecherzykow, rozleglych zarysowan, wyczuwalnych nieréw-
nosci farby - na powierzchni tarczy znaku. Niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek
ognisk korozji na licu znaku lub na tylnej stronie tarczy znaku.

W znakach uzytkowanych w okresie wymaganej trwatosci znaku na kazdym z fragmentéw po-
wierzchni znaku o wymiarach 4 x 4 cm dopuszcza sie do trzech usterek o charakterze wska-
zanym wyzej oraz do jednej powierzchniowej usterki lokalnej (pecherzyki itp.) o wymiarach nie
wiekszych od 2 mm. Na catkowite] powierzchni znaku dopuszcza sie nie wiecej niz 8 zaryso-
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wan szerokosci nie wiekszej niz 0,5 mm i dtugosci nie przekraczajgcej 8 cm, jezeli ich glebo-
kos¢ nie siega do podioza lub nie wiecej niz 5 zarysowan o diugosci przekraczajgcej 10 mm,
lecz nie wiekszej od 10 cm, jezeli ich glebokos¢ siega do podioza oraz do pieciu ognisk korozji
o wymiarach nie przekraczajgcych 4 mm w kazdym kierunku w znakach malych i srednich lub
6 mm w znakach duzych i wielkich - pod warunkiem, Ze te zarysowania lub ogniska korozji nie
znieksztatcajg tresci znaku.

Wady w postaci nierownosci konturow rysunku znaku, ktére moga powstac przy nanoszeniu
farby na lico znaku, nie mogg przekracza¢ 1 mm dia znakoéw malych i érednich oraz 2 mm dla
znakow duzych i wielkich.

Niedopuszczalne jest wystepowanie zaciekdw o wymiarach wiekszych niz 2 mm w znakach
malych i $rednich oraz 3 mm w znakach duzych i wielkich w kazdym kierunku.

2.7.6. Wymagania jakosciowe dla znakdw oklejanych
Powierzchnia tarczy znaku oklejanego musi by¢ rdwna i gtadka; nie mogg na niej wystepowad
lokalne nierownosci i pofatdowania.
W znakach nowych na kazdym z fragmentdw powierzchni znaku o wymiarach 4 x 4 cm nie
moze wystepowac wiecej niz 0,7 lokalnych usterek (niewielkie zarysowania o diugosci nie
wiekszej niz 8 mm itp.) o wymiarach nie wigkszych niz 1 mm w kazdym kierunku. Niedopusz-
czalne jest wystgpowanie jakichkolwiek rozleglych zarysowan oraz pojedynczych rys diuzszych
od 8 mm na powierzchni znaku.
W znakach uzytkowanych w okresie wymaganej trwatosci znaku na kazdym z fragmentoéw po-
wierzchni znaku o wymiarach 4 x 4 cm dopuszcza sie do 2 lokalnych usterek jak wyzej, o wy-
miarach nie wiekszych od 2 mm w kazdym kierunku. Na kazdym z tych fragmentéw dopuszcza
sig do 3 zarysowan o szerokosci nie wiekszej niz 0,8 mm i catkowitej diugosci nie wiekszej niz
10 cm. Na catkowitej powierzchni znaku dopuszcza sie nie wiecej niz 5 zarysowan szerokosci
nie wiekszej niz 0,8 mm i dlugosci przekraczajacej 10 cm lecz nie wiekszej od 20 cm - pod wa-
runkiem, ze zarysowania te nie znieksztalcajg tresci znaku.
W znakach uzytkowanych w okresie wymaganej trwatosci dopuszcza sie réwniez lokalne od-
klejenia folii o powierzchni nie przekraczajacej 8 mm? kazde - w liczbie nie wigkszej niz pie¢ na
powierzchni znaku matego lub $redniego, oraz o powierzchni nie przekraczajgcej 10 mm? kaz-
de w liczbie nie wiekszej niz 8 na kazdym z fragmentow powierzchni znaku duzego lub wielkie-
go (wlgczajgc znaki informacyjne) o wymiarach 1200 x 1200 mm lub na catkowitej powierzchni
znaku, jezeli powierzchnia ta jest mnigjsza od 1,44 m-.
Zarysowania i oderwania folii nie mogg znieksztatcac tresci znaku - w przypadku wystepowania
takiego znieksztatcenia znak musi by¢ bezzwiocznie wymienbny.
W znakach nowych niedopuszczalne jest wystepowanie jakichkolwiek zarysowan, siegajacych
przez warstwe folii do powierzchni tarczy znaku. W znakach uzytkowanych istnienie takich rys
jest dopuszczaine pod warunkiem, ze wystepujgce w ich otoczeniu ogniska korozyjne nie
przekroczg wielkosci okreslonych w daiszym ciggu.
Zachowana musi by¢ co najmniej identyczna dokiadno$¢ rysunku znaku, jak dla znakéw ma-
lowanych (pkt 2.7.5).
W znakach nowych folia nie moze wykazywac¢ zadnych znamion odklejen, rozwarstwien, za-
nieczyszczen itp. miedzy poszczegolnymi warstwami folii lub licem i tarczg znaku. Niedopusz-
czalne jest wystepowanie jakichkolwiek ognisk korozji zaréwno na powierzchni jak i na obrze-
zach tarczy znaku.
W znakach uzytkowanych dopuszczalne jest wystepowanie po okresie wymaganej gwarancji
co najwyzej dwéceh lokalnych ognisk korozji o wymiarach nie przekraczajgcych 2,0 mm w kaz-
dym kierunku na powierzchni kazdego fragmentu znaku o wymiarach 4 x 4 cm.
W znakach nowych oraz w znakach znajdujgcych sie w okresie wymaganej gwarancji nie moze
wystepowaé zadna korozja tarczy znaku.
Wymagana jest taka wytrzymatos¢ potgczenia foli z tarczg znaku, by po zgieciu tarczy o 90°
przy promieniu tuku zgiecia do 15 mm w zadnym miejscu nie ulegio ono zniszczeniu.
Zabronione jest stosowanie folii, ktére mogg by¢ bez calkowitego zniszczenia odklejone od
tarczy znaku lub od inngj folii, na ktorej zostaty nakiejone.

2.7.7. Tylna strona znakéw nieodblaskowych
Tylna strona tarczy znakéw musi by¢é zabezpieczona matowg farbg nieodblaskowg barwy
ciemno-szarej (szarej neutralnej) o wspotczynniku fuminancji 0,08 do 0,10 - wedtug wzorca
stanowigcego zatgeznik do ,Instrukcji 0 znakach drogowych pionowych” [28]. Grubos¢ powtoki
farby nie moze by¢ mniejsza od 20 um. Gdy tarcza znaku jest wykonana z aluminium lub ze
stali cynkowanej ogniowo i cynkowanie o jest wykonywane po uksztattowaniu tarczy - jej kra-
wedzie mogg pozostaé niezabezpieczone farbg ochronng. W przypadkach wycinania tarczy
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znaku z blachy stalowej cynkowanej powierzchniowo - krawedzie tarczy nalezy zabezpieczy¢
odpowiednig powtokg przeciwkorozyjna,

2.8.Znaki przeswietlane

2.8.1. Wymagania ogéine dotyczace znakdw przeswietlanych
Znaki drogowe przeswietlane wykonuje sie jako urzgdzenia, ktérych integralnym skiadnikiem
jest oprawa os$wietleniowa wbudowana w znak - ostonieta licem znaku z materialu przepusz-
czajgcego swiatlo.
Oprawa o$wietleniowa wbudowana w znak musi by oznaczona znakiem bezpieczenstwa ,B”
wydanym przez uprawniong jednostke.
Znak drogowy przeswietlany musi mie¢ umieszczone w sposoéb trwaly oznaczenia przewidzia-
ne na tabliczce znamionowej wediug ustalenia punktu 5, a ponadto oznaczenie oprawy: a) na-
piecia znamionowego zasilania, b) rodzaju pradu, c) liczby typu i mocy znamionowej zrodet
$wiatta, d) symbolu klasy ochronnosci elekirycznej oprawy wbudowanej w znak, e) symbolu 1P
stopnia ochrony odpornosci na wnikanie wilgoci i ciat obcych.
Rownose i gtadkosé powierzchni znaku i dokiadnos¢ rysunku znaku dia znakdw przeswietla-
nych nalezy przyjmowac jak dla znakéw nieodblskowych (pkt 2.7).

2.8.2. Lico znaku przeswietlanego
Lico znaku powinno by¢ tak wykonane, aby nie wystepowaly niedokfadnosci w postaci peche-
rzy, pekniec itp. Niedopuszczalne sg lokalne nierdwnosci oraz czastki mechaniczne zatopione
w warstwie przeswietlanej.

2.9. Znaki oswietlane

2.9.1. Wymagania ogolne dotyczace znakdw oswietlanych
Znaki drogowe o$wietlane wykonuije sie jak znaki nieodblaskowe. Ze znakiem sprzezona jest
w sposéb sztywny oprawa oswietleniowa, o$wietlajaca w nocy lico znaku. Oprawa umieszczo-
na jest na zewnatrz znaku.
Jesli dokumentacja projektowa lub SST przewiduje wykonanie znaku z materiatow odblasko-
wych, znak musi spetniac¢ dodatkowo wymagania okreslone w punkcie 2.6.
Oprawa o$wietleniowa znaku musi by¢é oznaczona znakiem bezpieczenstwa ,B” wydanym
przez uprawniong jednostke.
Oznaczenia na tabliczce znamionowej oprawy muszg spetnia¢ wymagania okreslone w punk-
cie 2.8.1.

2.9.2. Rodzaj powierzchni znaku
Wymagania dotyczace powierzchni znaku ustala sie jak dla znakow nieodblaskowych (pkt 2.7),
a w przypadku wykonania znaku z materiatow odblaskowych - jak dla znakdw odblaskowych
(pkt 2.6).
Warunki wykonania lica znaku ustala si¢ odpowiednio jak dla znakdw nieodblaskowycnh (pkt
2.7).

2.10. Znaki emaliowane

Znaki drogowe emaliowane mogg by¢ stosowane pod warunkiem uzyskania aprobaty techniczne.
Trwaloé¢ znaku emaliowanego, w tym rowniez trwalos¢ jego barwy nie moze by¢ mniejsza od 15 lat.

2.11. Materialy do montazu znakow

Wszystkie ocynkowane {gczniki metalowe przewidywane do mocowania miedzy sobg elementéw kon-
strukcji wsporczych znakdw jak Sruby, listwy, wkrety, nakretki itp. powinny by¢ czyste, gtadkie, bez
peknigé, naderwan, rozwarstwien i wypuktych karbow.

taczniki mogg by¢ dostarczane w pudelkach tekturowych, pojemnikach blaszanych lub paletach, w
zaleznosci od ich wielkosci.

2.12. Przechowywanie i sktadowanie materialéw

Cement stosowany do wykonania fundamentéw dia pionowych znakdw drogowych powinien by¢ prze-
chowywany zgodnie z BN-88/6731-08 [27].
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Kruszywo do betonu nalezy przechowywaé w warunkach zabezpieczajgcych je przed zanieczyszcze-
niem oraz zmieszaniem z kruszywami innych klas.

Prefabrykaty betonowe powinny by¢ skladowane na wyréwnanym, utwardzonym i odwodnionym podio-
zu. Prefabrykaty nalezy uktada¢ na podkfadach z zachowaniem przeswitu minimum 10 cm miedzy
podiozem a prefabrykatem.

Znaki powinny byC przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od materiatéw dziatajgcych
korodujaco i w warunkach zabezpieczajacych przed uszkodzeniami.

3. SPRZET

3.1.0go6lne wymagania dotyczace sprzetu

Ogolne wymagania dotyczace sprzetu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine” pkt 3.
3.2. Sprzet do wykonania oznakowania pionowego

Wykonawca przystepujgcy do wykonania oznakowania pionowego powinien wykazaé sie mozliwoscig
korzystania z nastepujacego sprzetu:

- koparek kotowych, np. 0,15 m® lub koparek ggsienicowych, np. 0,25 m3,

- zurawi samochodowych o udzwigu do 4 t,

- ewentualnie wiertnic do wykonywania dotéw pod stupki w gruncie spoistym,

- betoniarek przewoznych do wykonywania fundamentéw betonowych ,na mokro”,

- Srodkow transportowych do przewozu materiatow,

- przewoznych zbiornikéw na wode,

- sprzetu spawalniczego, itp.

4. TRANSPORT

4.1.0godlne wymagania dotyczace transportu

Ogdlne wymagania dotyczace transportu podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoine” pkt 4.
4.2. Transport materiatow do pionowego oznakowania drég

Transport cementu powinien odbywac sie zgodnie z BN-88/6731-08 [27].

Transport kruszywa powinien odbywac sie zgodnie z PN-B-06712 {3].

Prefabrykaty betonowe - do zamocowania konstrukcji wsporczych znakdw, powinny byé przewozone
srodkami transportowymi w warunkach zabezpieczajacych je przed uszkodzeniami. Rozmieszczenie
prefabrykatdw na $rodkach transportu powinno by¢ symetryczne.

Transport znakow, konstrukeji wsporczych i sprzetu (uchwyty, $ruby, nakretki itp.) powinien sie odby-
wac srodkami transportowymi w sposob uniemoziiwiajacy ich przesuwanie sie w czasie transportu i
uszkadzanie.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogdélne zasady wykonywania robot

Ogélne zasady wykonywania rob6t podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine” pkt 5.
5.2. Roboty przygotowawcze

Przed przystgpieniem do robdt nalezy wyznaczy¢:

lokalizacje znaku, {j. jego pikietaz oraz odlegio$¢ od krawedzi jezdni, krawedzi pobocza umocnicnego
fub pasa awaryjnego postoju,

wysokos¢ zamocowania znaku na konstrukcji wsporczej.

Punkty stabilizujgce miejsca ustawienia znakow nalezy zabezpieczy¢ w taki sposéb, aby w czasie
trwania i odbioru robot istniata mozliwos¢ sprawdzenia lokalizacji znakow.

Lokalizacja i wysoko$¢ zamocowania znaku powinny by¢ zgodne z dokumentacijg projektowa.
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5.3.Wykonanie wykopéw i fundamentéw dla konstrukcji wsporczych znakow

Sposdb wykonania wykopu pod fundament znaku pionowego powinien by¢ dostosowany do gtebokosci
wykopu, rodzaju gruntu i posiadanego sprzetu. Wymiary wykopu powinny by¢ zgodne z dokumentacjg
projektowg lub wskazaniami Inzyniera.

Wykopy fundamentowe powinny by¢ wykonane w takim okresie, aby po ich zakonczeniu mozna byto
przystapi¢ natychmiast do wykonania w nich robot fundamentowych.

5.3.1. Prefabrykaty betonowe
Dno wykopu przed utozeniem prefabrykatu nalezy wyréwnac i zagesci¢. Wolne przestrzenie
miedzy $cianami gruntu i prefabrykatem nalezy wypeini¢ materiatem kamiennym, np. klincem i
dokiadnie zagesci¢ ubijakami recznymi.
Jezeli znak jest zlokalizowany na poboczu drogi, to gbrna powierzchnia prefabrykatu powinna
by¢ rowna z powierzchnig pobocza lub byé wyniesiona nad te powierzchnie nie wiecej niz 0,03
m.

5.3.2. Fundamenty z betonu i betonu zbrojonego
Wykopy pod fundamenty konstrukcji wsporczych dla zamocowania znakow wielkowymiaro-
wych (znak kierunku i miejscowosci), wykonywane z betonu ,na mokro” lub z betonu zbrojone-
go nalezy wykonac¢ zgodnie z PN-S-02205 [24].
Posadowienie fundamentow w wykopach otwartych bgdz rozpartych nalezy wykonywac zgod-
nie z dokumentacjg projektowa, SST lub wskazaniami Inzyniera. Wykopy nalezy zabezpieczy¢
przed naptywem wod opadowych przez wyprofilowanie terenu ze spadkiem umozliwiajgcym ta-
twy odplyw wody poza teren przylegajacy do wykopu. Dno wykopu powinno by¢ wyrdwnane z
dokfadnoscig £ 2 cm.
Przy naruszonej strukturze gruntu rodzimego, grunt nalezy usunac i miejsce wypetni¢ do spodu
fundamentu betonem klasy B 15. Ptaszczyzny boczne fundamentdow stykajgce sie z gruntem
nalezy zabezpieczy¢ izolacig, np. emulsjg kationowa. Po wykonaniu fundamentu wykop nalezy
zasypac¢ warstwami grubosci 20 cm z dokiadnym zageszczeniem gruntu.

5.4. Tolerancje ustawienia znaku pionowego

Konstrukcje wsporcze znakdw - stupki, stupy, wysiegniki, konstrukcje dla tablic wielkowymiarowych,
powinny by¢ wykonane zgodnie z dokumentacjg pionowg i SST.
Dopuszczalne tolerancje ustawienia znaku:
- odchytka od pionu, nie wiecej niz £ 1 %,
- odchytka w wysokosci umieszczenia znaku, nie wiecej niz+ 2 cm,
- odchytka w odleglosci 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 [28].

5.5. Wykonanie spawanych zlgcz elementéw metaiowych

Ztgcza spawane elementow metalowych powinny odpowiadac wymaganiom PN-M-69011 [20].
Wytrzymato$¢ zmeczeniowa spoin powinna wynosi¢ od 19 do 32 MPa. Odchyiki wymiardw 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 zaktadkowych i nakladkowych, pomiedzy przylegajacymi do siebie ptaszczyznami
nie powinien by¢ wiekszy niz 1 mm.

Zigcza spawane nie powinny mie¢ wad wiekszych niz podane w tablicy 5. Inzynier moze dopusci¢ wady
wieksze niz podane w tablicy jesli uzna, ze nie majg one zasadniczego wptywu na cechy eksploatacyj-
ne znaku pionowego.

Tablica 5. Dopuszczaine wymiary wad w zigczach spawanych, wg PNM-69775 [23]

Rodzaj wady Dopuszczalny wymiar wady, mm
Brak przetopu 2,0

Podtopienie lica spoiny 1,5

Porowatos$¢ spoiny 3.0

Krater w spoinie 1,5

Wkleséniecie lica spoiny 1,5

Uszkodzenie mechaniczne spoiny 1,0

Réznica wysoko$ci sasiednich wgtebien
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| i wypuktosci lica spoiny 13,0

5.6. Konstrukcje wsporcze

5.6.1. Zabezpieczenie konstrukcji wsporczej przed najechaniem

Konstrukcje wsporcze znakéw drogowych bramowych lub wysiegnikowych jedno lub dwu-
stronnych, jak rowmez konstrukcje wsporcze znakdw tablicowych bocznych o powierzchni
wiekszej od 4,5 m? , gdy wystepuje mozliwos¢ bezposredniego najechania na nie przez pojazd
- muszg by¢ zabeszeczone odpowiednio umieszczonymi barierami ochronnymi lub innego ro-
dzaju urzgdzeniami ochronnymi lub przeciwdestrukcyjnymi, zgodnie z dokumentacja projekto-
wag, SST lub wskazaniami Inzyniera. Podobne zabezpieczenie nalezy stosowac w przypadku
innych konstrukcji wsporczych, gdy najechanie na nie w wiekszym stopniu zagraza bezpie-
czenstwu uzytkownikow pojazdéw, niz najechanie pojazdu na bariere, jesli przewiduje to do-
kumentacja projektowa, SST lub Inzynier.

5.6.2. Latwo zrywalne zigcza konstrukcji wsporczej
W przypadku konstrukcji wsporczych, nie ostonietych barierami ochronnymi - zaleca sie sto-
sowanie tatwo zrywalnych lub fatwo roztgczalnych przekrojow, zigczy lub przegubéw o odpo-
wiednio bezpiecznej konstrukcji, umieszczonych na wysokosci od 0,15 do 0,20 m nad po-
wierzchnig terenu.
W szczegbinosci - zaleca sie stosowanie takich przekrojow, zigczy lub przegubow w konstruk-
cjach wsporczych nie ostonietych barierami ochronnymi, ktdre znajdujg sie na obszarach
zwigkszonego zagrozenia kolizyjnego (ostrza rozgalezien drog facznikowych, zewnetrzna stro-
na tukow drogi itp.).
tatwo zrywalne lub tatwo rozigczalne zlgcza, przekroje lub przeguby powinny byé tak skonstru-
owane i umieszczone, by znak wraz z konstrukcjg wsporczg po zerwaniu nie przewracat sie na
jezdnie. Wysoko$¢ czesci konstrukeji wsporczej, pozostatej po odigczeniu gornej jej czesci od
fundamentu, nie moze by¢ wieksza od 0,25 m.

5.6.3. Zapobieganie zagrozeniu uzytkownikéw drogi i terenu przyleglego - przez
konstrukcje wsporczag
Konstrukcja wsporcza znaku musi by¢ wykonana w sposob ograniczajacy zagrozenie uzyt-
kownikow pojazddéw samochodowych oraz innych uzytkownikéw drogi i terenu do niej przyle-
gtego przy najechaniu przez pojazd na znak. Konstrukcja wsporcza znaku musi zapewni¢ moz-
liwo$¢ fatwej naprawy po najechaniu przez pojazdy lub innego rodzaju uszkodzenia zraku.

5.6.4. Tablicowe znaki drogowe na dwdch stupach lub podporach
Przy stosowaniu tablicowych znakéw drogowych (drogowskazow tablicowych, tablic przeddro-
gowskazowych, tablic szlaku drogowego, tablic objazdéw itp.) umieszczanych na dwoéch siu-
pach lub podporach - odlegto$¢ miedzy tymi stupami lub podporami, mierzona prostopadie do
przewidywanego kierunku najechania przez pojazd, nie moze by¢ mniejsza od 1,75 m. Przy
stosowaniu wigkszej liczby stupdw niz dwa - odleglosé miedzy nimi moze by¢ mnigjsza.

5.6.5. Poziom gornej powierzchni fundamentu
Przy zamocowaniu konstrukcji wsporczej znaku w fundamencie betonowym lub innym podob-
nym - pozgdane jest, by gorna czesé fundamentu pokrywata sie z powierzchnig pobocza, pasa
dzielgcego itp. lub byta nad te powierzchnie wyniesiona nie wiecej niz 0,03 m. W przypadku
konstrukcji wsporczych, znajdujgcych sie poza korong drogi, gérna czeséé fundamentu powinna
by¢ wyniesiona nad powierzchnie ferenu nie wiecej niz 0,15 m.

5.6.6. Barwa konstrukcji wsporczej
Konstrukcje wsporcze znakdéw drogowych pionowych muszg mie¢ barwe szarg neutraing z
tym, ze dopuszcza sie barwe naturalng pokryé cynkowanych. Zabrania sie stosowania pokryé
konstrukcji wsporczych o jaskrawej barwie - z wyjatkiem przypadkéw, gdy jest to wymagane
odrebnymi przepisami, wytycznymi lub warunkami technicznymi.

5.7. Polaczenie tarczy znaku z konstrukcjg wsporcza

Tarcza znaku musi by¢ zamocowana do konstrukcji wsporczej w sposdb uniemozliwiajgcy jej przesu-
niecie lub obrét.
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Materiat i spos6b wykonania potgczenia tarczy znaku z konstrukcjg wsporczg musi umozliwiac, przy
uzyciu odpowiednich narzedzi, odtgczenie tarczy znaku od tej konstrukcji przez caty okres uzytkowania
znaku.

Na drogach i obszarach, na ktérych wystepuja czeste przypadki dewastacji znakow, zaleca sie stoso-
wanie elementdéw ztgcznych o konstrukcji uniemozliwiajacej lub znacznie utrudniajacej ich rozigczenie
przez osoby niepowotane.

Tarcza znaku sktadanego musi wykazywac peing integralno$¢ podczas najechania przez pojazd w
kazdych warunkach kolizji. W szczegdlnosci - zaden z segmentow lub elementow tarczy nie moze sie
od niej odtgczac w sposob powodujgey narazenie kogokolwiek na niebezpieczenstwo lub szkode.

Nie dopuszcza sie zamocowania znaku do konstrukcji wsporczej w sposdb wymagajgcy bezposred-
niego przeprowadzenia $rub mocujacych przez lico znaku.

5.8. Trwalos¢ wykonania znaku pionowego

Znak drogowy pionowy musi by¢ wykonany w sposéb trwaly, zapewniajgcy peing czytelnos¢ przedsta-
wionego na nim symbolu lub napisu w calym okresie jego uzytkowania, przy czym wplywy zewngtrzne
dziatajgce na znak, nie mogg powodowac znieksztaicenia tresci znaku.

5.9. Urzadzenia elektryczne na konstrukcji wsporczej

Przy umieszczaniu na konstrukcji wsporczej znaku drogowego jakichkolwiek urzgdzen elektrycznych -
obowigzujg zasady oznaczania | zabezpieczania tych urzadzen, okreslone w odpowiednich przepisach i
zaleceniach dotyczacych urzadzen elektroenergetycznych.

510. Zrodio $wiatla znaku przeswietlanego i znaku o$wietlanego

Zrodlo swiatla nalezy wykonac zgodnie z ustaleniami dokumentacji projektowej, SST lub wskazaniami
Inzyniera, jako:

- lampy fluorescencyjne barwy dziennej lub chiodno biatej,

- wysokoprezne lampy rteciowe o poprawionym wspdtczynniku oddawania barw,

- lampy metalo-halogenowe.

5.41. Warunki dla oprawy o$wietleniowej znaku przeswietlanego

Oprawa wbudowana w znak powinna spetnia¢ wymagania PN-E-06314 [7] z nastepujgcymi uzupetnie-
niami [ zmianami:
- sposGb potgczen lica znaku z tarczg znaku w formie komory, w ktérg wbudowana jest
oprawa, powinien zastgpi¢ stopien IP-53 ochrony od wplywu czynnikow zewnetrznych,
- komora statecznika powinna zapewni¢ co najmniej stopien ochrony IP-23,
- sprawno$¢ $wietina uktadu nie powinna by¢ mniejsza niz 0,4,
- karta katalogowa moze nie zawieraé krzywych rozsytu $wiatfosci, wykreséw sprawnosci i
izoluks,
- W oznaczeniu musi by¢ podany rok produkcii.

5.12. Warunki dla oprawy oswietleniowej znaku oSwietlanego

Oprawa o$wietlajgca znak powinna spetnia¢ wymagania PN-E-06314 [7] z nastepujacymi uzupetnie-
niami i zmianami:

oprawa powinna by¢ zbudowana jako zamknieta, o stopniu ochrony IP-53 dia komory lampowe;j i co
najmniej 1P-23 dla komory statecznika,

dla opraw zawieszanych na wysokosci ponizej 2,5 m klosz oprawy powinien by¢ wykonany z materia-
16w odpornych na uszkodzenia mechaniczne,

karta katalogowa oprawy moze nie zawiera¢ wykresu $wiatiosci | wykresu sprawrmsci,

w oznaczeniu oprawy musi by¢ podany rok produkgji.

Oprawa oswietleniowa stanowigca integraing czes¢ znaku oswietlanego umieszczana jest przed licem
znaku i musi by¢ sztywno i trwale zwigzana z tarczg znaku.

5.13. Tabliczka znamionowa znaku

Kazdy wykonany znak drogowy oraz kazda konstrukcja wsporcza musi mie€ tabliczke znambnowg z:
- nazwg, marka fabryczng lub innym oznaczeniem umozliwiajgcym identyfikacje wytworey lub
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dostawcy,

- datg produkciji,

- oznaczeniem dotyczgcym materiatu lica znaku,

- datg ustawienia znaku.
Zaleca sig, aby tabliczka znamionowa konstrukcji wsporczych zawierala rowniez miesigc i rok wyma-
ganego przegladu technicznego.
Napisy na tabliczce znamionowej musza by¢ wykonane w sposéb trwaly | wyrazny, czytelny w normal-
nych warunkach przez caty okres uzytkowania znaku.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogdlne zasady kontroli jakosci robét

Ogoine zasady kontroli jakosci robét podano w D-M-00.00.00 ,\Wymagania ogdlne” pkt 6.

6.2. Badania materiatéw do wykonania fundamentéw betonowych

Wykonawca powinien przeprowadzi¢ badania materiatdéw do wykonania fundamentow betonowych na

mokro”. Uwzgledniajgc nieskomplikowany charakter robét fundamentowych, na wniosek Wykonawcy,

Inzynier moze zwolni¢ go z potrzeby wykonania badan magriaiow dla tych robdt.

6.3. Badania w czasie wykonywania robét

6.3.1. Badania materiatow w czasie wykonywania robot

Wszystkie materialy dostarczone na budowe z aprobatg technicznag lub z deklaracjg zgodnosci
wydang przez producenta powinny by¢ sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i jego wy-
miaréw.

Czestotliwos¢ badan i ocena ich wynikéw powinna by¢ zgodna z ustaleniami tablicy 6.

Tablica 6. Czestotliwos¢ badai przy sprawdzeniu powierzchni i wymiarow wyrobdw dostarczonych
przez producentow

Lp. | Rodzaj badania | Liczba badan Opis badan Ocena wynikow
badan
1 Sprawdzenie od 5 do 10 ba- Powierzchnie zbadaé nieuzbro-
powierzchni dan z wybra- jonym okiem. Do ew. sprawdze-
nych losowo nia gtebokosci wad uzy¢ do- Wyniki badan
elementéow w stepnych narzedzi (np. linialéw z | powinny by¢
kazdej dostar- czujnikiem, suwmiarek, mikro- | zgodne z wy-
czonej partii metrow itp. maganiami
wyrobow licza- Przeprowadzi¢ uniwersalnymi punktu 2
2 Sprawdzenie cej do 1000 przyrzadami pomiarowymi lub
wymiaréw elementow sprawdzianami (np. liniatami,
przymiarami itp.)

W przypadkach budzgcych watpliwosci mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie wiasci-
wosci dostarczonych wyrobdw i materiatdw w zakresie wymagan podanych w punkcie 2.

6.3.2. Kontrola w czasie wykonywania robét
W czasie wykonywania robot nalezy sprawdzaé:

- zgodnos$¢ wykonania znakoéw pionowych z dokumentacig projektowa (lokalizacja, wymiary,
wysokosé zamocowania znakdw),

- zachowanie dopuszczalnych odchytek wymiardw, zgodnie z punktem 2 i 5,

- prawidiowo$¢ wykonania wykopdw pod konstrukcje wsporcze, zgodnie z punktem 5.3,

- poprawnos$¢ wykonania fundamentéw pod stupki zgodnie z punktem 5.3,

- poprawnosc¢ ustawienia stupkow [ konstrukcji wsporczych, zgodnie z punktem 5.4.

W przypadku wykonania spawanych zigcz elementdw konstrukcji wsporczych:

- przed ogledzinami, spoine i przylegajace do niej elementy fgczone (od 10do 20 mm z
kazdej strony) nalezy dokladnie oczysci¢z zanieczyszczen utrudniajgcych prowadzenie
obserwacji i pomiardw,

- ogledziny ztgczy nalezy przeprowadzi¢ wizualnie z ewentualnym uzyciem lupy o powiek
szeniu od 2 do 4 razy; do pomiarow spoin powinny by¢ stosowane wzorniki, przymiary oraz
uniwersalne spoinomierze,
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- w przypadkach watpliwych mozna zleci¢ uprawnionej jednostce zbadanie wytrzymatosci
zmeczeniowej spoin, zgodnie z PN-M-06515 [18],

- ztgcza o wadach wiekszych niz dopuszczalne, okreslone w punkcie 5.5, powinny by¢
naprawione powtdrnym spawaniem.

7. OBMIAR ROBOT
7.1. Ogéline zasady obmiaru robét
Ogoine zasady obmiaru robét podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogbine” pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa
Jednostkami obmiarowymi sa:
- szt. (sztuka), dla znakdéw konwencjonalnych oraz konstrukeji wsporczych,
-m? (metr kwadratowy) powierzchni tablic dla znakéw pozostatych.
8. ODBIOR ROBOT
8.1. Ogobine zasady odbioru robét
Ogéine zasady odbioru robdt podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 8.
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowg, SST i wymaganiami Inzyniera,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6, daly wyniki pozytywne.
8.2. Odbiér ostateczny
Odbiér robdt oznakowania pionowego dokonywany jest na zasadzie odbioru ostateznego.
Odbiodr ostateczny powinien by¢ dokonany po catkowitym zakonczeniu robét, na podstawie wynikow
pomiardéw i badan jakosciowych okreslonych w punkiach 21 5.
8.3. Odbioér pogwarancyjny
Odbioru pogwarancyjnego nalezy dokona¢ po uplywie okresu gwarancyjnego, ustabnego w SST.
9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Og6ine ustalenia dotyczace podstawy platnosci
Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci podano w D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoine” pkt 9.
9.2. Cena jednostki obmiarowej
Cena wykonania jednostki obmiarowej oznakowania pionowego obejmuje:
- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,
- wykonanie fundamentow
- dostarczenie i ustawienie konstrukcji wsporczych,
- zamocowanie farcz znakdw drogowych,
- przeprowadzenie pomiardw i badan wymaganych w specyfikacji technicznej.
10. PRZEPISY ZWIAZANE
10.1. Normy
1. PN-EN-206-1 Beton. Cze$¢ 1:Wymagania, wtasciwosci, produkcja i zgodnose
2. PN-B-06251 Roboty betonowe i zelbetowe. Wymagania techniczne
3 PN-EN-13043  Kruszywa do mieszanek bitumicznych i powierzchniowych utrwalen stosowa-
nych na drogach, lotniskach i i nnych powierzchniach przeznaczonych do
ruchu

4, PN-EN 1987-1 Cement Czes$¢ 1: Sklad, wymagania i kryteria zgodnosci dotyczace cemen-
téw powszechnego uzytku.
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11.
12.
13.

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.
22.

23.

24,
25.

26.

27.

10.2.

PN-B-23010
PN-EN 1008

PN-E-06314
PN-H-04651

PN-H-74219
PN-H-74220

PN-H-82200
PN-H-84018
PN-H-84019

PN-H-84020

PN-H-84023-07
PN-H-84030-02

PN-H-93010
PN-H-93401
PN-M-06515
PN-M-69011

PN-M-68420
PN-M-69430

PN-M-69775

PN-S-02205

BN-89/1076-02

BN-82/4131-03

PN-EN 197-
1:2000

Domieszki do betonu. Klasyfikacja i okreslenia

Woda zarobowa do betonu. Specyfikacja pobierania probek, badanie i ocena
przydatno$ci wody zarobowej do betonu, w tym wody odzyskanej z procesow
produkcji betonu.

Elekiryczne oprawy o$wietlenia zewnetrznego

Ochrona przed korozja. Kiasyfikacja i okreslenie agresywnosci korozyjnej
$rodowiska

Rury stalowe bez szwu walcowane na gorgco ogdinego zastosowania

Rury stalowe bez szwu ciggnione i walcowane na zimno ogdinego przezra-
czenia

Cynk

Stal niskostopowa o podwyzszonej wytrzymatosci. Gatunki

Stal niestopowa do utwardzania powierzchniowego i ulepszania ciepinego.
Gatunki

Stal niestopowa konstrukcyjna ogélnego przeznaczenia. Gatunki

Stal okreslonego zastosowania. Stal na rury. Gatunki

Stal stopowa konstrukcyjna. Stal do naweglania. Gatunki

Stal. Ksztattowniki walcowane na goraco

Stal walcowana. Kgtowniki réwnoramienne

DZzwignice. Ogéine zasady projektowania stalowych ustrojéw nosnych
Spawalnictwo. Ztacza spawane w konstrukcjach spawanych. Podziat i wy-
magania

Spawalnictwo. Druty lite do spawania i napawania stali

Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spawania i napawania. Ogoine
wymagania i badania

Spawalnictwo. Wadliwos$¢ zlgczy spawanych. Ozraczanie klasy wadliwosci
na podstawie ogledzin zewnetrznych

Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania

Ochrona przed korozjg. Powloki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na kon-
strukcjach stalowych i zeliwnych. Wymagania i badania

Spawalnictwo. Prety i elektrody ze stopéw stellitowych i prety z zeliw wysolo-
chromowych do napawania

Cement. Cze$¢ 1: Sktad, wymagania i kryteria zgodnos$ci dotyczace cemen-
tow powszechnego uzytku.

Inne dokumenty

instrukcja o znakach drogowych pionowych. Tom |. Zasady stosowania znakdw i urzgdzen bezpie-
czenstwa ruchu. Zat nr 1 do zarzgdzenia Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 3 marca
1994 r. (Monitor Polski Nr 18, poz. 120).
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ZASTOSOWANIE SIATKI Z DRUTU STALOWEGO
W WARSTWACH ASFALTOWYCH NAWIERZCHNI
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1. WSTEP

1.1. Przedmiot SST

Przedmiotem niniejszej ogdinej specyfikacji technicznej (OST) sa wymagania dotyczace wykonania i
odbioru robét budowlanych zwigzanych z zastosowaniem siatki z drutu stalowego w warstwach
asfaltowych nawierzchni, ktére zostang wykonane w ramach Przebudowy i rozbudowy drogi
powiatowej Nr 0265T Mieczyn — Wystepy.

1.2 Zakres stosowania SST

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

1.3. Zakres robot objetych SST

Ustalenia zawarte w niniejsze] specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot zwigzanych z
zastosowaniem w nawierzchniach asfaltowych specjalnej siatki o nastepujgcej charakterystyce:

- siatka jest pleciona z drutu stalowego okragtego, tworzac szesciokgtne oczka,

- w oczka siatki wpleciony jest w statych odstepach skrecony ptaski drut stg4ajacy,

- druty siatki pokryte sa powloka antykorozyjng, bedaca stopem cynku i aluminium.
Siatke z drutu stalowego mozna stosowaé w warstwach asfaltowych nowych i istniejgcych nawierzehni,
przede wszystkim w celu (wg [16]):

- ograniczenia deformacji warstw wierzchnich,

- zwiekszenia odpornosci nawierzchni na obcigzenia dynamiczne,

- zapewnienia optymalnego rozkiadu obcigzen,

- naprawy nawierzchni ze spekaniami odbitymi od sztywnej podbudowy,

- naprawy nawierzchni ze spekaniami zmeczeniowymi.
Podstawowym sposobem umocowania do podioza siatki jest roztozenie na niej mieszanki
mineralno-asfaltowej na zimno typu slurry seal.

1.4. Okreslenia podstawowe

14.1. Siatka z drutu stalowego - plaski wyréb w postaci siatki, wykonanej z drutu
stalowego, o oczkach sze$ciokatnych, ze stezeniami z drutu ptaskiego skrecanego,
zabezpieczona antykorozyjnie powtoka cynkowo-aluminiows.

1.4.2. Mieszanka mineraino-asfaltowa typu slurry seal - wytwarzana i uktadana na zimno
mieszanka kruszywa, wody, emulsji asfaltowej i dodatkow.

14.3. Czas rozpadu zaprawy emulsyjnej {(po  wymieszaniu jej skiadnikéw) - czas
uptywajgcy od momentu ulozenia zaprawy na podiozu do momentu zakorczenia jej
rozpadu, co przejawia sie stwardnieniem warstwy umozliwiajgcym bezpieczny wjazd
rozkiadarki MM A na zamocowang siatke.

14.4. Mieszanka mineralna (MM) - mieszanka kruszywa | wypelniacza mineralnego o
okreslonym skiadzie | uziarnieniu.

14.5. Nawierzchnia asfaltowa - nawierzchnia, ktérej warstwy wykonane sg 2z kruszywa
zwigzanego lepiszczem asfallowym.

1.4.6. Mieszanka mineralino-asfaltowa (MMA) - mieszanka mineralna z odpowiednig

iloécig asfaltu lub polimeroasfaltu wytworzona na gorgco, w okreslony sposdb, spetniaj gca
okreslone wymagania.

1.4.7. Beton asfaltowy (BA) - mieszanka mineraino-asfaltowa uto4ona i zageszczona.

1.4.8. Podloze pod warstwe asfaltowg - powierzchnia przygotowana do ulozenia warstwy z
mieszanki mineralno-asfaltowej.

1.4.9. Warstwa wyrdwnawcza - warstwa 0  zmienngj grubosci  wykonana z betonu
asfaltowego o uziarnieniu nie grubszym niz 8 mm lub z asfaltu piaskowego, wykonywana
w przypadku wystepowania nieréwnosci po usunieciu (sfrezowaniu) uszkodzonych warstw
bitumicznych.

1.4.10. Pozostate okredlenia podstawowe sg zgodne =z obowigzujgcymi, odpowiednimi
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polskimi normami i z definiciami podanymi w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogdine"[1} pkt 1.4.

1.5. Ogo6lne wymagania dotyczace robot

Ogdine wymagania dotyczace robdt podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoine" [1] pkt 1.5.

2. MATERIALY

2.1. Ogdline wymagania dotyczace materiaiow

Ogoéine wymagania dotyczgace materialdw, ich pozyskiwania i skladowania, podanc w OST
D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdine” [1] pkt 2.

2.2.Siatka z drutu stalowego

Siatka z drutu stalowego wystepuje w dwoch odmianach: a) typu ciezkiego i b) typu lekkiego. Wyboru
typu siatki dokonuje sie w dokumentacji projektowej.

Siatka powinna by¢ wykonana z drufu okragtego, a szesciokgtne oczka powinny mie¢ wymiary 118 x 80
mm. W plaszczyznie poprzecznej siatki znajdujg sie stezenia wykonane ze skreconego drutu plaskiego
o przekroju prostokatnym 3 x 7 cm, zlokalizowane w odstepach co 235 mm. Cata siatka powinna byc¢
pokryta trwatg antykorozyjng powiokg cynkowo-aluminiowa.

Siatka z drutu stalowego powinna posiada¢ aprobate techniczng wydang przez IBDiM.

Wiasciwosci dwoch odmian siatek podano w tablicy 1.

Tablica 1. Wlasciwosci siatek z drutu stalowego stosowanych w warstwach asfaltowych nawierzchni
drogowych (wg [16])

Lp. Wiasciwosci Jed- Wymagania dla siatki
nostka typu ciezkiego typu lekkiego
1 |Srednica:
- drut oczek mm 2,45+ 0,09 2,20+0,09
- skretka (drut ptaski) (7,0£0,20)x(3,0£0,05) | (6,5+0,20)x(2,0+0,05)
2 |Wytrzymatosc na
rozcigganie: N
- drut oczek >=1 800 >=1450
- skretka (drut plaski) >=12 000 >=7 500
3 |Masa powioki
antykorozyinej:
- drut oczek g/m2 > =125 >= 125
- skretka (drut plaski) > =80 >= 80
4 Przyczepnos¢ powtoki
antykorozyjnej. - drut
oczek 0 <=2 <=2
- skretka (drut ptaski) - brakpeknieé/ztuszczen |brak pekniet/ziuszczen
5 |Wytrzymatosc na
rozcigganie™
- wzdiuz pasma kN/m >=40 >=32
- Wszerz pasma >=50 >=32
6 |Masa rolki dlugosci
50 m, przy szerokosci
rolki 2m, 3 K 173 130
m,| 8 260 195
3,3 m, 285 215
4m 345 260
* Wytrzymato$¢ na rozcigganie obliczona na podstawie wytrzymatlosci na rozcigganie pojedynczego drutu
| siatki

Rozwinieta rolka siatki powinna by¢ bez widocznych uszkodzen, o rownomiernej strukturze uktadu
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oczek. Dlugo$c¢ pasma siatki i jej szeroko$¢ powinna odpowiadac ofercie producenta siatki, np. diugos¢
50 m, a szerokosc¢ 2,0 m, 3,0 m, 3,3 mi 4,0 m. Odchytka diugosci i szerokosci nie powinna przekraczac
+ 2% wymiaru nominainego.

Siatka powinna by¢ pakowana, sktadowana i przechowywana w rolkach opakowanych fabrycznie, w
sposo6b zabezpieczajacy je przed uszkodzeniem i rozwinieciem. Rolki powinny by¢ utozone poziomo na
suchym i wyrdwnanym podiozu. Rolki moga by¢ uktadane jedna na drugiej, maksymalnie w dziesigciu
warstwach.

2.3.Emulsja asfaltowa do wytworzenia mieszanki slurry seal

Do wytworzenia mieszanki mineralno-asfaltowej typu slurry seal, stu4gcej do przytwierdzenia siatki do
podioza, nalezy stosowaé emulsje kationowe wolnorozpadowe modyfikowane polimerem. Emuisja
powinna posiada¢ aprobate techniczng wydang przez uprawniong jednostke. Emuisja powinna
odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w aprobacie technicznej.
Emulsje mozna magazynowa¢ w opakowaniach transportowych lub stacjonarnych zbiornikach
pionowych z nalewaniem od dna. Nie nalezy nalewa¢ emulsji do opakowan i zbiornikow
zanieczyszczonych materialami mineralnymi. Okres skladowania emuisji modyfikowanych nie powinien
przekracza¢ dwoéch tygodni lub wediug wskazan producenta. W przypadku sktadowania emulsj,
dopuszcza sie powstanie osadu fatwego do wymieszania, co nie wptywa na wiadciwosci emulsji.
Jako dodatki do emulsji w mieszance mineraino-asfaltowej stosuje sie:
- cement portlandzki klasy 32,5 lub 42,5 (odpowiadajgcy wymaganiom PN-EN 187-
1:2002 [11],
- elastomer odpowiadajgcy wymaganiom aprobaty technicznej (np. styren-butadien-
styren SBS, ew. lateks itp.).
Przechowywanie cementu powinno odbywagé sie zgodnie z BN-88/6731-08 [12].

2.4.Woda

Jako wody zarobowej w mieszankach mineralno-asfaltowych typu slurry seal nalezy stosowac¢ wode
pitng odpowiadajacg wymaganiom stawianym wodzie do produkcji betonu.

2.5.Kruszywo

Do wytworzenia mieszanki mineralno-asfaltowej typu slurry seal nalezy stosowaé kruszywo famane
granulowane klasy | gatunku 1 wg PN-B-11112 [10] lub wyjatkowo grysy i zwiry kruszone klasy |
gatunku 1, odpowiadajace wymaganiom wytycznych [15].

2.6. Mieszanka mineralno-asfaltowa typu slurry seal

Do zamocowania siatki do podioza stosuje sie mieszanki slurry seal z kruszywem o uziarnieniu do 6 mm
(tab. 2). Dopuszcza sie rowniez mieszanke kruszywa o uziarnieniu do 8 mm,
Mieszanka slurry seal ma nastepujacy skiad:
- 90% kruszywo,
- 1+ 1,5% cement,
- 12% modyfikowana emulsja asfaltowa skiadajgca sie z 64% asfaltu, 32% wody i 4%
- elastomeru,
- ew. regulator, ustalony przez producenta, regulujacy rozpad emulsji asfaltowej, kitorego
iloé¢ okresla sie na podstawie badania laboratoryjnego mieszanki, ustalonej w recepcie
roboczej z udytych materiatow.

Tablica 2. Skiad ramowy uziarnienia mieszanki mineraino-asfaltowej typu slurry seal

Wymiar oczka sita, mm |Przechodzi przez sito, %
8,3 100
5 85-100
4 55-85
2 30-60
1 20-45
0,08 4-14
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Zalecang krzywg dobrego uziarnienia podano na rysunku 7. Dopuszcza sie inne krzywe uziarnienia
mieszanki mineralnej, pod warunkiem posiadania aprobaty technicznej wydanej przez uprawniong
jednostke.

2.7. Emulsja asfaltowa kationowa do spryskiwania warstw nawierzchni

Nalezy stosowac¢ drogowe emulsje asfaltowe modyfikowane spetniajgce wymagania okreslone w WT
EmA-99 [13].

3. SPRZET

3.3. 0godine wymagania dotyczace sprzetu

Ogodine wymagania dotyczgce sprzetu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogoine" [1] pkt 3.
3.2.Sprzet do przygotowania nawierzchni przed wzmocnieniem

W zaleznosci od potrzeb Wykonawca powinien wykaza¢ sie modliwoscig korzystania ze sprzetu do
przygotowania nawierzchni istniejgcej do wzmochienia takiego jak:

- przecinarki z diamentowymi tarczami tngcymi o mocy co najmnigj 10 kW, lub
podobnie dziatajgce urzadzenia, do przyciecia krawedzi uszkodzonych warstw
prostopadle do powierzchni nawierzchni i nadania uszkodzonym miejscom

geometrycznych ksztaltow (mozliwie zblizonym do prostokgtow),

- sprezarki o wydajnosci od 2 do 5 m3 powietrza na minute, przy cisnieniu od 0,3 do
0,8 MPa,

- szczotki mechaniczne o mocy co najmniej 10 kW z wirujacymi dyskami z drutow
stalowych. Srednica dyskéw wirujgcych z drutéw stalowych powinna byé mniejsza od
200 mm. Szczotki studa do czyszczenia naprawianych peknie¢ oraz krawedzi
przycietych warstw przed dalszymi pracami,

- walcowe Ilub garnkowe szczotki mechaniczne z pochianiaczami zanieczyszczen
zamocowane na specjalnych pojazdach samochodowych,

- maszyny do sptukiwania wodg lub pradownice wodne,

- odkurzacze przemysiowe.

3.3.Sprzet do frezowania

Do frezowania uszkodzonych warstw asfaltowych nalezy stosowaé frezarki drogowe umod4liwiajgce
frezowanie na okreslong glebokose.

Frezarka powinna by¢ sterowana elektronicznie i zapewnia¢ zachowanie wymaganej réwnosci oraz
pochylen poprzecznych i podtuznych nawierzchni po frezowaniu. Do wykonania rob6t na ograniczonych
powierzchniach Indynier moze dopuscic frezarki sterowane mechanicznie. Przy pracach prowadzonych
w terenie zabudowanym frezarki musza by¢ zaopatrzone w systemy odpylania. Za zgodg Indyniera
mozna dopusci¢ frezarki bez tego systemu:

a) na drogach zamiejskich w obszarach niezabudowanych,

b) na drogach miejskich przy matym zakresie robot.

Do poszerzania peknigc w nawierzchni zaleca sig stosowac frezarki mechaniczne z frezami palcowymi
lub tarczowymi, zapewniajgce wykonanie poszerzen zgodnie z przebiegiem pekniecia, o stalej,
dostosowanej do potrzeb gtebokoéci i szerokosci, o pionowych $ciankach bocznych.

3.4.8przet do rozkladania siatki

Sprzet do rozkiadania siatki z drutu stalowego powinien umodliwia¢ roziozenie rolek siatki o réznych
szerokosciach w sposob umozliwiajacy ich wstepne rozprostowanie (rozprezenie) poprzez rozwijanie
rolki przeciwbieznie strong wewnetrzng do podioza na ktérym jest ukiadana.

Sprzet obejmuje pojazd samochodowy wyposazony w podnoénik umozliwiajgcy podnoszenie masy do
3 ton, umozliwiajgcy zatadunek i roztadunek siatki w postaci rolek oraz zamontowane na przedzie
pojazdu urzadzenie do zamocowania rolki siatki w pozycji poziomej, umo4liwiajace] jej rozwijanie w
kierunku odwrotnym do kierunku zwoju belki, dokonanego w zakiadzie wytworczym.
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3.5.Sprzet do rozprostowania siatki

Sprzet do rozprostowania (rozprezania) siatki obejmuje w pierwszej kolejnosci tradycyjne drogowe
walce ogumione statyczne GRW 10 lub podobne. Cisnienie w kotach nie powinno przekraczac¢ 0,25
MPa.

Do rozprostowania mozna wykorzystywa¢ réwniez inne rodzaje walcow drogowych o kotach
ogumionych, wyposazonych w urzadzenie do wytwarzania zmiennego tj. regulowanego cisnienia w
oponach.

3.6.Urzadzenie do wytworzenia i rozkladania mieszanki typu slurry seal

Wykonawca przystepujacy do wykonania warstwy nawierzchni z mieszanki typu slurry seal powinien
wykazaé sie mo4liwoscia korzystania ze specjalnej maszyny samobieznej, spetniajacej role wytworni i
rozktadarki o zasilaniu ciggtym (rys. 6) wyposazonej w:

- zasobnik gtébwny na materialy odbierane z samochodu, ze zbiornikami: kruszywa,

emulsji, cementu (lub wapna), ew. dodatkéw (regulatoréw) i wody,
- mieszalnik o dziataniu ciggtym, wyposazony w co najmniej dwa mieszadia o
pochylonych topatkach,

- uktadarke, o zalecanej szerokosci ukiadania 2,50 m.
Urzadzenia dozujgce powinny podawaé w odpowiednich proporcjach kruszywo, cement, wodeg i emulsje
do mieszalnika, gdzie skiadniki ulegaja wymieszaniu.
Po otwarciu wylotu mieszalnika mieszanka slurry seal powinna by¢ podawana w sposéb ciggly do
ciggnionej za mieszalnikiem ukladarki rozécielajgcej mieszanke na podiozu. Skrzynkowa ukiadarka
moze mieé rodng szerokoéé robocza, dostosowang do potrzeb (do szerokosci jezdni).
Szczeliny w ukiadarce nalezy tak ustawi¢, aby mieszanka slurry seal (ktora posiada konsystencje
plynnego szlamu) zostata sciagnieta (umieszczonymi w skrzyni) listwami gumowymi zgodnie z profilem.
Skrzynka rozkladarki powinna byé wyposazona w system mieszalnikow slimakowych, ktore
przemieszczajg mieszaning w kierunku poprzecznym i zapobiegajg jej rozsegregowywaniu sie.
Zaleca sie poszerzy¢ standardowe plozy uktadarki do 30 cm z przodu i 5 cm z tytu oraz wygig¢ do gory
przdd ptozy w celu unikania zahaczania o siatke. Zaleca sie wymieni¢ standardowe listwy gumowe na
elementy z usztywnionej gumy grubosci okoto 12 mm, ktére przycisniete sg do wyraznego wygiecia na
rozktadanej warstwie mieszanki.

3.7. Skrapiarki

W zaleznoséci od potrzeb (podicza betonowe) nalezy zapewni¢ udycie odpowiednich skrapiarek do
emulsji asfaltowej. W uzasadnionych przypadkach mozna stosowal skrapiarki mate z recznie
prowadzong lancyg spryskujgcy.

Podstawowym warunkiem jaki powinna speiniaé jest staly wydatek lepiszcza, tak aby ufatwi¢
operatorowi rownomierne spryskanie lepiszczem w zatozonej ilosci.

3.8. Sprzet pozostaly

Sprzet pozostaty, stosowany do robét, dotyczy pomocniczych drobnych narzedzi, jak: osadzak do
whbijania kotkéw w nawierzchnieg, pita do ciecia siatki itp.

4. TRANSPORT

4.1.0géline wymagania dotyczace transportu

Ogobine wymagania dotyczace transportu podano w OST D-M-00.00.00 ,\Wymagania ogdine” [1] pkt 4.
4.2. Transport materiatow

4.2.1. Siatka z drutu stalowego

Siatke z drutu stalowego nalezy przewozi¢ w rolkach opakowanych fabrycznie, uto4onych
poziomo ze szczelnym przykryciem, celem wyeliminowania zanieczyszczenia siatki. Rolki
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powinny by¢ utozone poziomo, hie wiecej niz w czterech warstwach. W czasie roztadunku nie
nalezy dopusci¢ do rozwinigcia sie rolki.

4.2.2. Transport materiatow do produkcji mieszanki slurry seal
Transport emulsji powinien odbywac sie zgodnie z warunkami technicznymi EmA-99 [13].
Transport cementu powinien odbywac sie zgodnie z BN-88/6731-08 [12].
Woda moze by¢ dostarczana wodociggiem lub przewoznymi zbiornikami wody.
Kruszywa mozna przewozi¢ dowolnymi $rodkami transportu w warunkach zabezpieczajgcych
je przed zanieczyszczeniem, zmieszaniem z innymi materiatami i nawilgoceniem.

42.3. Mieszanka typu slurry seal
Mieszanke typu slurry seal nalezy produkowac¢ i nastepnie przewozi¢ w specjalnych pojazdach
umozliwiajgcych wymieszanie sktadnikéw i nastepnie przechowywanie wytworzonej zaprawy.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogo6line zasady wykonania robot
Ogoine zasady wykonania robét podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogéine" [1] pkt 5.
5.2.0g6lny przebieg wykonania robot

Ogdiny przebieg zastosowania siatki z drutu stalowego w warstwach asfaltowych nawierzchni
obejmuje:

- przygotowanie podioza pod siatke,

- oczyszczenie powierzchni,

- ewentuaine uwtozenie warstwy wyréwnawczej,

- ewentualne skropienie podtoza emulsjg asfaltowa,

- ulozenie siatki z drutu stalowego,

- odprezenie siatki na catej powierzchni poprzez przejazdy walca ogumionego,

- wstepne =zamocowanie siatki poprzez przytwierdzenie kotkami wstrzeliwanymi w
podioze na poczatku rolki,

- zamocowanie wiasciwe siatki do podioza poprzez ulozenie mieszanki slurry seal
grubosci okotoc 1 cm z dozowaniem 17-22kg/m2 (lub alternatywnie - kotkami
metalowymi w ilosci Srednio 2.7 szt./m2),

- twardnienie zaprawy w czasie ok. 1 godziny (w zaleznosci od temperatury otoczenia), a
w skrajnie niskich temperaturach 5-10°C do 3 godzin.

Po przymocowaniu siatki do poditoza za pomoca mieszanki slurry seal mozna przystapi¢ do uktadania
dalszych warstw asfaltowych nawierzchni, zgodnie z dokumentacjg projektows.

5.3. Przygotowanie podloza

Przygotowanie podtoza do utozenia siatki (sktadajgcego sie zwykle z podbudowy lub jej warstw)
powinno polegac na wyréwnaniu nieréwnosci podtoza, mierzonych w kierunku podtuznym i
poprzecznym fatg o dtugosci 4 m do giebokosci nie wiekszych niz 12 mm. Jezeli warunek ten nie jest
speiniony, to podioze mozna:

- w przypadku niestabilnych  klawiszujacych" plyt betonowych (wzajemne ugiecia
> 0,5 mm): polamac plyty na mnigjsze kawatki i dogesci¢ (wgniesc) w podioze ziemne
cigzkimi walcami ogumionymi, wzglednie unieruchomi¢ klawiszujace piyty stosujac
iniekcje zaprawg cementows,

- w przypadku nierownego podtoza asfaltowego: dokona¢ jednego lub wiecej ponizszych
zabiegdw:

c) wypeini¢ lokalne ubytki i nieréwnosci poprzez remont czastkowy, zgodny z
wymaganiami OST D-05.03.17 [8],

d) dokona¢ frezowania korekcyjnego starej nawierzchni asfaltowej, zgodnie z
wymaganiami OST D-05.03.11 [6] lub sprofilowania podioza asfaltowege na
miejscu metodg remiksingu wedtug wymagan OST D-05.03.11 [6]. Zaleca sie aby
pas frezowania byt szerszy o okolo 20 cm od szerokosci przewidywanej do utozenia
rolki siatki w celu unikniecia trudnosci z montazem i walowaniem siatki, ktéra musi
mie¢ pewien zapas przy rozktadaniu na powierzchni frezowane;.

W przypadku bezposredniego ukiadania siatki z drutu stalowego na podiozu, nalezy:
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- lekko sfrezowaé wysieki, plamy asfaltu iub oleju,

- plytko sfrezowa¢ oznakowanie poziome farbami i masami plastycznymi,

- oczyscié i wypemni¢ masa zalewows, zaprawg asfaltowg lub mieszankg slurry seal
peknigcia w podiozu o szerokosci > 5 mm,

- doprowadzié do projektowanej no$nosci miejsca (gniazda), w ktérych podbudowa jest
rozluzniona, np. przez zastabilizowanie i zageszczenie rozluznionego materiaiu,

- usung¢ faty z asfaltu lanego.

5.4.Oczyszczenie powierzchni podtoza

Przygotowanie powierzchni do utozenia siatki zakiada dokonania jednego lub kilku nastepujgcych
zabiegow oczyszczajgeych:

- dokladne usuniecie ze starej nawierzchni wszystkich zanieczyszczen, nie bedacych jej
integraing czescia, jak luzne kawatki i odpryski asfaltu, kawatki biota, gliny itp.
przyczepione do nawierzchni, przez —oczyszczenie szczotkg (np. obrotowsg,
mechaniczng, wirujacg szczotkg druciang) do stanu, w ktorym zapewnione zostanie
pozostawienie na podiozu starej nawierzchni jedynie elementéw zwigzanych w sposéb
trwaty,

- bardzo dokladne oczyszczenie krateréw, peknigé i innych uszkodzen nawierzchni,

- zmycie powierzchni  strumieniem wody pod wysokim cisnieniem, ewentualnie z
doraznym zamiataniem,

- odkurzanie calej nawierzchni odkurzaczem przemystowym lub, o ile na to pozwalajg
warunki miejscowe (zanieczyszczenie otoczenia drogi pylami) strumieniem spredonego
powietrza.

Przy wykonywaniu zabiegow oczyszczajgcych nawierzchnig zaleca sie stosowac¢ do wymagan OST
D-05.03.00a [4].

5.5. UloZzenie warstwy wyréwnawczej

Jesli dokumentacja projektowa przewiduje utozenie warstwy wyréwnawczej, to moze by¢ ona
wykonana z betonu asfaltowego o uziarnieniu nie grubszym niz 8 mm lub z asfaltu piaskowego.
Grubosé warstwy wyrownawczej nie powinna by¢ mniejsza niz 20 mm.

W przypadku nawierzchni nieasfaltowych (kostkowych, brukowych, z betonu cementowego) wykonanie
warstwy wyréwnawczej jest w zasadzie niezbgdne.

Przy wykonywaniu warstwy wyréwnawczej zaleca sig stosowac do wymagan OST D-04.08.01 [3], a
przy stosowaniu asfaltu piaskowego do OST D-05.03.22 [9].

Przed ulozeniem siatki na warstwie wyréwnawczej powinna by¢ ona czysta, co moze wymagac
dokonania zabiegéw oczyszczajacych wymienionych w punkcie 5.4.

5.6. Skropienie podloza emulsja asfaltowa

Skropienie podioza emulsja asfaltowa, okreslong w punkcie 2.7, w ilosci okolo 250 g/m2 jest wymagane
jesl:
- siatke ukiada sie na podiozu z betonu cementowego, zwiaszcza nieczyszczonego wodg
pod cisnieniem,
- siatke mocuje sie do podioza o lepiszczu asfaltowym wyltgcznie za pomocyg kotkdw
metalowych, bez ulozenia warstwy slurry seal.
Nie wymaga sie skropienia emulsjg asfaltowa podtoza asfaltowego, jesli siatka bedzie mocowana do
podioza mieszanka slurry seal.
Sposéb skropienia emulsjg podioza powinien odpowiadac wymaganiom OST D-04.03.01 [2].
Siatke mozna uklada¢ na podiozu po rozpadzie emulsji i odparowaniu z niej wody.

5.7. UloZenie siatki

Do rozwijania siatki stosuje sig ciezki pojazd (np. samochod cigdarowy, koparke kotowa itp.), kiory na
wysiegniku ma umocowana rolke siatki. Siatke z rolki rozwija sie przeciwbieznie (do kierunku jej
zwiniecia), podktadajac poczatek siatki pod kota pojazdu (rys. 2). Podadane jest aby rolka siatki zwisata
najblizej powierzchni jezdni, a odlegio$¢ pomigdzy siatka a pojazdem byta mozliwie najwigksza. Pojazd
nalezy prowadzi¢ w kierunku prostym podczas rozwijania rolki.

W przypadku uktadania siatki na tuku poziomym nalezy (rys. 4):
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- dokonac nacigC niemal na calg szeroko$¢ siatki, zaczynajac od wewnetrznej strony fuku
(pitg lub nozycami),

- uformowac tuk poprzez nasuniecie przecietych czesci,

- odcia¢ nadmiar siatki (z uzyciem nozyc lub pity),

- przymocowac siatke do podioza za pomoca wstrzeliwanych kotkdw.
Kolejne pasma siatki w kierunku podtuznym taczy sie, nakiadajac koniec rolki poprzedniej na poczatek
rolki nastgpnej, tak aby co najwyzej jedno wzmocnienie poprzeczne pretem ptaskim znalazio sie za
pierwszym pretem drugiej siatki. Boki pasm siatki taczy sie z zaktadem max. 30 cm i min. 25 cm, z tym
ze nie nalezy nakiadac¢ wzmacniajgcych pretdw ptaskich jednej siatki na takie prety drugiej siatki (rys. 3).
Po maszynowym utozeniu pasm siatki nalezy recznie zlikwidowac duze faldy, naciggajac odpowiednio
siatke, poczagwszy od poczgtku rozwiniete] rolki.

5.8. Rozprostowanie siatki na podiozu

Utozong siatke nalezy rozprostowac i odprezy¢ przy pomocy walca o gumowych kotach.
Rozprostowanie siatki nalezy rozpoczg¢ od $rodka rolki, poruszajgc sie walcem do przodu i do tytu, az
do catkowitego przylegania siatki do podtoza, bez wystepowania widocznych sfalowan siatki.

W tej fazie prac nie wolno przybija¢ siatki do podioza.

5.9. Wstepne mocowanie siatki kotkami metalowymi do podioza

Rozwinietg i rozprostowang siatke nalezy przymocowac wstepnie do podioza za pomocg metalowych
bolcdw, kotkdw lub gwozdzi, ewentualnie z pomocniczym zastosowaniem klipsow (rys. 5). Siatke
przymocowuje sie przy pierwszym poprzecznym wzmacniajgcym precie ptaskim kazdej rolki, najlepiej
pistoletem pneumatycznym. Zalecane diugosci stosowanych kotkéw wynosza, w podiozu:

- bitumicznym, w czasie niskiej temperatury: 40 mm,

- bitumicznym, w czasie wysckiej temperatury: 50 mm,

- betonowym: 30 mm.
W betonie cementowym zaleca sie nawierca¢ otwory w celu lepszego umocowania kotkéw.
Wstepne mocowanie kotkami siatki na poczatku kazdej rolki jest wymagane je$li wiasciwe
przymocowanie wykonuje sie mieszanka slurry seal.

5.10. Wiasciwe przymocowanie siatki z drutu stalowego do podioza za pomoca
mieszanki slurry seal

5.10.1. Warunki atmosferyczne wykonania

Warstwa mieszanki slurry seal moze by¢ ukiadana na siatce w okresie bezdeszczowym, w

temperaturze co najmniej +5°C. Za optymalng nalezy uwazac¢ temperature od +15 do +25 °C.

W czasie drobnego opadu, kiedy emulsja zostanie lekko rozmyta, warstwe mieszanki slurry

seal mozna dogesci¢ za pomocg walca ogumionego.

5.10.2. Wytwarzanie mieszanki

Mieszanka slurry seal powinna by¢ wytwarzana na miejscu jej wbudowania w specjainej

maszynie (rys. 8), spelniajgcej role wytworni i ukiadarki.

Kruszywo, odpowiadajgce wymaganiom pkiu 2.5, zatadowane do zbiornika maszyny powinno

mie¢ wilgotnos¢ od 1% do 3%. Z oddzielnych zbiornikéw system dozujacy powinien podawac w

ustalonych proporcjach do bebna mieszalnika kruszywo, emulsje asfaltowa, wode i ew. inne

dodatki.
5.10.3. Wykonanie warstwy mieszanki slurry seal

Do wykonania warstwy mieszanki slurry seal mozna przystapic gdy:

- warunki atmosferyczne odpowiadajg wymaganiom podanym w pkcie 5.10.1,

- podioze i siatka zostato wykonane wediug pktow 5.3 + 5.7,

- szerokos¢ uktadarki zostata dostosowana do szerokosci jezdni (np. przy szerokosci
jezdni 5 m, zatozono dwa przejscia szerokosci 2,5 m), przy czym ploza ukiadarki
zawsze musi jechad po siatce.

Po ustaleniu parametrow dozowania sktadnikow i uruchomieniu maszyny na poczatku odcinka robdt
rozpoczyna sie wytwarzanie ijednoczesne wbudowywanie mieszanki w siatke. W trakcie ukladania
mieszanki nie powinny wystepowac przypadki segregacji skfadnikéw mieszanki.

Przy rozktadaniu mieszanki na jezdni dwoma ciggami, pierwsze przejscie nie powinno pokry¢ zakladow
(30 cm) podiuznych siatek, gdyz powinno by¢ dokonane wyigcznie na pojedynczej warstwie siatki.
Drugie przejdcie maszyny (obok pierwszego przejdcia) pokrywa zaktady, a wiec dwie warstwy siatki.

337




Ruch postepowy maszyny umozliwia roziozenie mieszanki warstwa o zatozonejgrubosci 0,7 + 1 cm, co
odpowiada masie mieszanki minimum 17 kg/m2 na bardzo réwnej powierzchni lub 20 + 22 kg/m2 na
poditozu frezowanym.

Emulsja asfaltowa ulega rozpadowi w ciggu kilku minut po wytworzeniu asfaltu taczg sig i tworza btonke
lepiszcza na kruszywie, ktora otacza kruszywo i skleja je ze soba. Proces rozpadu mieszanki powinien
nastapi¢ dopiero po jej wbudowaniu, charakteryzujgc sie wydzielaniem wody z mieszanki. Czas
stwardnienia mieszanki slurry seal zalezy od catkowitego sklejenia ziaren minerainych, co nastepuje
zwykle w okresie od 1 do 3 godzin, w zaleznosci od warunkéw pogodowych. Peina stabilno$¢ osigga
utozona warstwa po catkowitym odparowaniu wody.

Warstwa mieszanki slurry seal nie wymaga zageszczenia. Po jej utozeniu wida¢ wyrazne odwzorowanie
siatki z drutu stalowego w roztozonej warstwie.

Ruch na wbudowanej warstwie slurry seal jest moziiwy lecz przy ograniczonej predkosci do 30 km/h.

5.11. Alternatywne przymocowanie siatki z drutu stalowego do podioza przy pomocy
kotkow metalowych

Warstwa mieszanki slurry seal jest najlepsza technologia przymocowania siatki z
drutu stalowego do podioza ze wzgledu na:

— dodatkowa absorpcje naprezen,

— jednorodne spoiwo przytwierdzajgce siatke,

- wodoszczelnose,

- efektywno$¢ rozkiadania siatki w sposéb ptaski.
W przypadkach, gdy dokumentacja projektowa lub inzynier nie przewiduje stosowania mieszanki slurry
seal mozna przymocowac siatke z drutu stalowego do podioza za pomocg kotkow metalowych. W
przypadkach wyjatkowych, np. awarii maszyny wytwarzajacej i rozktadajgcej mieszanke slurry seal
wymagana jest konsultacja z projektantem.
Mocowanie siatki kotkami powinno odpowiada¢ wymaganiom okreslonym w
punkcie 5.9. Zaleca sie, aby kotki mocowaly siatke za poprzeczne wzmacniajace prety ptaskie
w liczbie okreslonej w tablicy 3. Przy mocowaniu siatki na matych fragmentach, orientacyjna liczba
kotkéw wynosi 4 kotki/m?.

Tablica 3. Liczba kotkéw metalowych mocujacych siatke z drutu stalowego do podtoza

Numer preta ptaskiego w | Liczba kotkow wbitych w podioze przy precie ptaskim
siatce od jej poczatku siatki, 0 szerokosci rolki
2m 3m 3,3m 4 m

Pretnr 1
Pretnr2
Pretnr 3
Pretnr4
Dalsze prety w kolejnoéci
jak wyzej

ONOW
QOWom
OWOoOWm
O OO

Razem kotkéw na m2 2,65 2,83 2,57 2,65

Nie dopuszcza sie ruchu pojazddw po roztozonej siatce. Wyjatkowo moze odbywac sie jedynie ruch
technologiczny, z matg predkoscia, bez gwaltownego przyspieszania, hamowania i skrgcania.

5.12. Zalecenia do wykonania warstw asfaltowych na siatce z drutu stalowego

Warstwy z mieszanki mineralno-asfaltowej (MMA) ukiadane nad przymocowang do podioza siatkg z
drutu stalowego, powinny odpowiadaé ustaleniom dokumentacji projekiowej, z tym ze grubo$c warstwy
(warstw) nie powinna wynosi¢ mniej niz 5 cm po zageszczeniu.

W przypadku ukiadania MMA na siatce i warstwie slurry seal:

- rozpoczecie ukiadania moze nastgpi¢ po calkowitym stwardnieniu mieszanki slurry
seal oraz po jej oczyszczeniu (w przypadku dopuszczenia ruchu na warstwie slurry
seal),

- nie wymaga sie skropienia emulsjg asfaltowg powierzchni warstwy slurry seal przed
utozeniem na niej MMA.

W przypadku ukiadania MMA na siatce przymocowanej do podtoza wylacznie kotkami metalowymi,
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nalezy:

- najecha¢ na siatke tytem od czota | uklada¢ MMA zgodnie z zaleceniami
technologicznymi odpowiednich specyfikacji technicznych,

- w czasie ukiadania warstwy (warstw) MMA, poruszac¢ sie ostrodnie ukiadarkg i
pojazdami, bez gwattowne] zmiany predkosci i kierunku, a takze bez gwatiownego
przyspieszania i hamowania.

Przy maszynowym wykonywaniu warstw MMA, zasady ich wytwarzania i ukladania powinny by¢
zgodne z wymaganiami specyfikacji technicznych, np. OST D-05.03.05 [5], D-05.03.13 [7], itd.
Podiuzne i konstrukcyjne zigcza w warstwach nawierzchni powinny by¢é wykonane w linii prostej,
réwnolegle do osi drogi.

Na malych powierzchniach, na ktérych nie mozna uzy¢ uktadarki, warstwe (warstwy) MMA mozna
utozyC recznie przy pomocy topat i listwowych $ciggaczek oraz listew profilowych, w sposéb
odpowiadajgcy wymaganiom OST D-05.03.17 [8].

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakosci robdt

Ogdine zasady kontroli jakosci robdt podano w OST D-M-00.00.00 ,\Wymagania ogélne” [1] pkt 6.
6.2.Badania przed przystapieniem do robét

Przed przystgpieniem do robo6t Wykonawca powinien:

- uzyska¢ wymagane dokumenty, dopuszczajgce wyroby budowlane do obrotu i
powszechnego stosowania (aprobaty techniczne, certyfikaty zgodnosci, deklaracje
zgodnosci, ew. badania materialdw wykonane przez dostawcow itd.),

- ew. wykona¢ wiasne badania wiasciwosci materialdw przeznaczonych do wykonania
robot, okreslone przez Inzyniera,

- sprawdzi¢ cechy zewnetrzne gotowych materiatéw.

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badan Wykonawca przedstawia Indynierowi do akceptacii.
6.3.Badania w czasie robot

Czestotliwo$¢ oraz zakres badan i pomiaréw, ktére nalezy wykonac w czasie robét podaje tablica 4.

Tablica 4. Czestotliwos¢ oraz zakres badan i pomiaréw w czasie roboét

Lp. | Wyszczegdinienie badan i pomiarow Czes;%tg\g/osc do\é\tljz;tg;;;ne
! Lokalizacja i zgodnos¢ granic terenu 1raz d\é\{(%g::tgé.i
robét z dokumentacjg projektowg projektowejj
2 Przygotowanie podioza Cate podioze Wg pktu 5.3
3 Oczyszczenie powierzehni podioza Cale podioze Wa pktu 5.4
{ocena wizualna) -dozér ciggly gp )
4 Ew. utozenie warstwy wyrownawczej Wur*rg)l?es :izch Wg pktu 5.5
5 Ew. skropienie podioza emulsjg e
asfaltows Dozér ciggly Wg pktu 5.6
6 Utozenie siatki z drutu stalowego Dozor ciggly Wg pktu 5.7
7 Rozprostowanie siatki na podtozu o
(doprowadzenie do braku sfalowan) Dozor ciagly \Wg pkiu 5.8
8 Wstepne mocowanie siatki kotkami
mfe?al_oyvyms do pqd’rqza (w przypadku Dozor ciggty Wg pkiu 5.9
pbzniejszego utozenia warstwy slurry
seal)
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9 Przymocowanie siatki do podioza
mieszanka slurry seal lub wylgczne Dozor ciggly
przymocowanie siatki kotkami stalowymi

Wg pktu 5.10 lub
wg pkiu 5.11

7. OBMIAR ROBOT

7.1.0go6lne zasady obmiaru roboét

Ogélne zasady obmiaru robét podano w OST D-M-00.00.00 ,WWymagania ogolne" [1] pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostkg obmiarowg jest m? (metr kwadratowy) utozenia siatki wraz z jej umocowaniem do podioza
(zawarte zakfadki technologiczne).

8. ODBIOR ROBOT

8.1.0golne zasady odbioru roboét

Ogéine zasady odbioru robot podano w OST D-M-00.00.00 ,\Wymagania ogolne" [1] pkt 8.
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST i wymaganiami Indyniera,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wediug pkt 6 daty wyniki pozytywne.

8.2. Odbior robdét zanikajacych i ulegajacych zakryciu

Odbicrowi robét zanikajgcych i ulegajgcych zakryciu podlegaja:

- ulozenie siatki i jej rozprostowanie przed utozeniem warstwy siurry seal.

Odbidr tych robdt powinien by¢ zgodny z wymaganiami pktu 8.2 OST D-M-00.00.00 ,Wymagania
ogéine” [1] oraz niniejszej OST.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1. Ogolne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

Ogoine ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” [1]
pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania 1 m? ulozenia siatki obejmuje:

- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

- oznakowanie robot,

- dostarczenie materiatdw i sprzetu,

- przygotowanie podioza, jego oczyszczenie z ew. ufozeniem warstwy wyrdwnawcze]
i ew. skropieniem podtoza,

- ulozenie siatki i jej rozprostowanie walcem,

- przymocowanie siatki do podioza za pomocg mieszanki slurry seal ze wstgpnym
mocowaniem kotkami  lub przymocowanie siatki wylacznie za pomocag kotkdw
metalowych, wediug wymagan dokumentaciji projektowej i specyfikacji technicznej,

- przeprowadzenie pomiaréw i badan wymaganych w specyfikacji technicznej,

- odwiezienie sprzetu.

9.3. Sposob rozliczenia robdt tymczasowych i prac towarzyszacych

Cena wykonania robot okreslonych niniejszg OST obejmuje:
- roboty tymczasowe, ktére sg potrzebne do wykonania robét podstawowych, ale nie sg
przekazywane Zamawiajacemu i sg usuwane po wykonaniu robot podstawowych,
- prace f{owarzyszace, kidre sg niezbedne do wykonania robdt podstawowych,
niezaliczane do robdét tymczasowych, jak geodezyjne wytyczenie robot itd.
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10. PRZEPISY ZWIAZANE

10.1. Ogoine specyfikacje techniczne

1. D-M-00.00.0 Wymagania ogéine
2. D-04.03.01 Oczyszczenie i skropienie warstw konstrukeyjnych
3. D-04.08.01 Wyréwnanie podbudowy mieszankami mineraino-asfaltowymi
4. D-05.03.00a Oczyszczenie nawierzchni drogowej
5. D-05.003.05 Nawierzchnia z betonu asfaltowego
6. D-05.03.11 Recykling
7. D-05.03.13 Nawierzchnia z mieszanki mastyksowo-grysowej (SMA)
8. D-05.03.17 Remont czgstkowy nawierzchni bitumicznych
9. D-05.03.22 Nawierzchnia z asfaltu piaskowego
10.2. Normy
10. PN-EN 13043:2004 Kruszywa do mieszanek bitumicznych i powierzchniowych utrwalen
ze zm. stosowanych na drogach, lotniskach i innych powierzchniach przeznaczonych
do ruchu
11. PN-EN Cement Czes¢ 1: Skiad, wymagania i kryteria zgodnosci dotyczace cementow
197-1:2002 powszechnego uzytku

12. BN-88/6731-08 Cement. Transport i przechowywanie
10.3. Inne dokumenty

13. Warunki techniczne. Drogowe kationowe emulsje asfaitowe EmA-99. Informacje,
instrukcje - zeszyt 60, IBDIM, Warszawa 1999

14. Zalecenia stosowania geowyrobdw w warstwach asfaltowych nawierzchni drogowych.
Informacje, instrukcje - zeszyt 66, IBDIM, Warszawa 2004

15. WT/MK-CZDP 84. Wytyczne techniczne oceny jakosci gryséw i 4wiréw kruszonych z
naturainie rozdrobnionego surowca skalnego przeznaczonego do nawierzchni
drogowych. Centralny Zarzad Drog Publicznych, Warszawa 1984

16. Aprobata techniczna IBDIM nr AT/2006-03-1156. Siatka stalowa MESH TRACK do
wzmacniania nawierzchni drogowych

17. Materiaty informacyjne polskiego przedstawiciela producenta siatki:

GRUPPOQO BITUMI POLAND, Sp. z 0.0., ul. Ks. Skorupki 80, 05-091 Zabki,

tel./fax 0 22 781 66 51, 0 22 781 55 88
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ZALACZNIK 1

PRZEZNACZENIE SIATKI Z DRUTU STALOWEGO WEDLUG USTALEN IBDiM [14]

1. Cele stosowania siatki

Glowne cele stosowania siatki w warstwach asfaltowych nowych i istniejgcych dotycza;

- zapobiezenia wystepowania
nawierzchni,

- zapobiezenia wystepowania spekan odbitych od podbudowy

spekan zmeczeniowych w konstrukcjach podatnych

popekanej warstwy (warstw) o podobnych cechach,
- zapobiezenia deformacjom strukturalnym w miejscach watpliwych oraz na obszarach

przed dylatacjami mostéw i wiaduktow,
- wzmocnhienia potaczenia

konstrukcji starej i nowej.

2. Wymagania dla siatek z drutu stalowego w zaleznosci od celu zastosowania

nowych dwoch réznych  konstrukeji

(zapobiegania koleinom) i kategorii ruchu na drodze

sztywnej lub innej

nawierzchni {ub

IBDIM zaleca, aby siatki z drutu stalowego stosowane do zapobiegania powstawania kolein w
nawierzchni odpowiadaty nastepujgcym wymaganiom wytrzymatosciowym:

Cel zastosowania
siatki

Drogi o kategorii
ruchu

Wymagania dla siatki z drutu stalowego

Zapobieganie
koleinom

KR1iKR20dKR 3
do KR 6

Wytrzymatos¢é na rozcigganie w Kierunku
poprzecznym > 20 kN/m i wydtuzenie przy
zerwaniu < 10% Siatka wzmocniona
poprzecznie skretkg z drutu ptaskiego
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ZALACZNIK 2

Rys. 2. Utozenie siatki na poditozu
- Rolka siatki umocowana na wysiegniku pojazdu,
- Ciezki pojazd rozwijajacy siatke przeciwbieznie do kierunku jej zwiniecia

343



Rys. 3. Lgczenie pasm siatki
A - Laczenie podiuzne pasm (prety pfaskie obu siatek blisko siebie) B - Laczenie poprzeczne pasm
(prety ptaskie obu siatek odsuniete od siebie) 1 - Wzmacniajgcy siatke poprzeczny pret ptaski

Rys. 4. Uktadanie siatki na tuku poziomym

A - Naciecie siatki od wewnetrznej krawedzi tuku

B - Uformowanie tuku przez utworzenie zakladek w miejscach nacie¢
C - Przyciecie zaktadek i przymocowanie siatki kotkami do podtoza

1 - pita, 2 - zakladki, 3 — kotki
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Rys. 5. Klips i kotek do mocowania siatki w podiozu. Klips zakiada sig na poprzeczny pret ptaski siatki
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Rys. 6. Schemat urzgdzenia do rozkiadania mieszanki mineralno-emulsyjnej typu slurry seal
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Rys. 7. Krzywa dobrego uziarnienia mieszanki minerainej typu slurry seal
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