SST
Szczegółowe Specyfikacje Techniczne 

D.05.03.05-1 WARSTWA WIĄŻĄCA  Z BETONU ASFALTOWEGO

1.    WSTĘP 

 1.1.  Przedmiot SST 

Przedmiotem n/n Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące  wykonania  i  odbioru  warstwy wiążącej nawierzchni z betonu asfaltowego w ramach przebudowy drogi gminnej 
w miejscowości Mień – ul. Piłsudskiego w km 0+000,00 - 1+018.

 1.2.  Zakres stosowania SST 

Szczegółowa  specyfikacja  techniczna  jest stosowana jako  dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w p.1.1. 

 1.3.  Zakres robót objętych SST 

Ustalenia  zawarte w n/n specyfikacji technicznej mają zastosowanie przy wykonywaniu 

warstwy wiążącej grubości 2 cm z betonu asfaltowego średnioziarnistego 0/12,8, obciążonej ruchem KR1 .

1.4.  Określenia podstawowe 

1.4.1.Mieszanka  mineralno-asfaltowa  -  mieszanka  mineralna z odpowiednią ilością asfaltu, wykonana na gorąco, w określony sposób, spełniająca określone wymagania. 

1.4.2.Beton asfaltowy -   mieszanka  mineralno-asfaltowa o uziarnieniu równomiernie stopniowanym, ułożona i zagęszczona.

1.4.3.Warstwa  wiążąca - warstwa znajdująca się między warstwą ścieralną a podbudową, zapewniająca lepsze rozłożenie naprężeń w nawierzchni i przekazywanie ich na podbudowę. 
1.4.4. Pozostałe  określenia są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami z definicjami podanymi w D-M.00.00.00 „Wymagania Ogólne”. 

1.5. Ogólne warunki dotyczące robót.

Ogólne warunki dotyczące robót podano w D-M.00.00.00 „Wymagania Ogólne”.

Wykonawca w trakcie robót jest odpowiedzialny za bezpieczeństwo ruchu drogowego i osób trzecich w obrębie placu  budowy  oraz  utrzymanie oznakowania urządzeń ostrzegawczych i zabezpieczających na przekazanym placu budowy.

 2.    MATERIAŁY 
2.1.  Warunki ogólne stosowania materiałów
Warunki ogólne stosowania materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w

 D-M.00.00.00 „Wymagania Ogólne” pkt 2. 
2.2.  Rodzaje materiałów
Materiałami stosowanymi do wykonania warstwy wiążącej gr.2 cm z betonu asfaltowego, obciążonej ruchem KR1 są:

a) kruszywa:
      - kruszywo łamane granulowane i  zwykłe wg PN-B-11112  kl. I, II, III ; gat. 1, 2,
      - grys i żwir kruszony wg zał. G do PN-S-9605, kl.I ,II, III; gat. 1, 2
      - żwir i mieszanka wg PN-B-11111 (7)  kl. I, II,
      - piasek naturalny wg PN-B-11113 (9) gat. 1, 2,   

b) wypełniacz mineralny wg PN-S-96504 (16) lub innego pochodzenia wg orzeczenia laboratorium drogowego, 

c) asfalt drogowy rodzaju 50/70 wg PN-EN-12591 (11), 

d) emulsja asfaltowa spełniająca wymagania „Warunki techniczne. Drogowe kationowe emulsje asfaltowe WmA-94” wydane przez IBDiM, Warszawa 1999. 

f) środki adhezyjne powinny posiadać aprobatę techniczną.
Do smarowania obciętych krawędzi należy stosować  asfaltową  emulsję kationową szybkorozpadową spełniającą wymagania określone w „Warunkach Technicznych. Drogowe kationowe emulsje asfaltowe WmA-94” wydane przez IBDiM, Warszawa 1999.
 2.3.  Składowanie materiałów 

 2.3.1.Kruszywa 

Transport  i  składowanie kruszyw powinny odbywać się warunkach zabezpieczających je przed zanieczyszczeniem i zmieszaniem z innymi asortymentami kruszywa lub jego frakcjami.  Podłoże składowisk musi być równe, utwardzone i dobrze odwodnione. 

 2.3.2.Wypełniacz 

Transport  i przechowywanie wypełniacza muszą odbywać się  w  sposób chroniący go przed zawilgoceniem, zbryleniem  i  zanieczyszczeniem.  Wypełniacz należy przewozić luzem  w  odpowiednich cysternach i przechowywać w silosach. 

 2.3.3.Asfalt, emulsja. 

Lepiszcza należy przechowywać w zbiornikach stalowych  wyposażonych   w  urządzenia  grzewcze,  zabezpieczonych   przed dostępem wody i zanieczyszczeń. 
2.3.4. Środek adhezyjny         

Środek adhezyjny należy przechowywać w temperaturze nie wyższej niż +40oC w miejscu osłoniętym od napromieniowania słonecznego, pod zadaszeniem, w zamkniętych opakowaniach lub zbiorniku stalowym wyposażonym w wężownice do ogrzewania wodą, parą wodną lub olejem.
 3.    SPRZĘT  
3.1.  Ogólne wymagania dotyczące sprzętu

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w D-M.00.00.00 „Wymagania Ogólne” pkt 3. 
 3.2.  Wytwórnia mas bitumicznych 

Produkcja  mieszanki mineralno-asfaltowej powinna odbywać się w otaczarce wyposażonej w sprawny system automatycznego dozowania wszystkich składników oraz urządzenie do automatycznej rejestracji temperatur celem zapewnienia wysokiej jednorodności  produkowanych  mieszanek  i właściwej ich temperatury. Dozowanie wstępne powinno być zautomatyzowane.
Celem zapewnienia ciągłości produkcji otaczarka powinna być wyposażona w zasobniki z termoizolacją do czasowego przechowywania gotowej mieszanki, gwarantujące jej jakość, jednorodność oraz wymaganej temperatury.

3.2.  Układarka mieszanki mineralno-bitumicznej. 

Układanie mieszanki może odbywać się przy użyciu układarki mechanicznej o wydajności skorelowanej z wydajnością wytwórni. 

Układarka powinna być wyposażona w automatyczne sterowanie pozwalające na ułożenie warstwy zgodnie z założoną grubością i niweletą i podgrzewaną płytę wibracyjną do wstępnego zagęszczania  ułożonej warstwy.

 3.3.  Walce do zagęszczania 

 Do zagęszczania mieszanki mineralno-asfaltowej należy stosować następujące walce: 

       - walec ogumiony ciężki o masie 15 ton, 

       - walec gładki stalowy statyczny średni i lekki,

       - walec gładki wibracyjny, 

  W/w walce muszą być wyposażone w: 

       - system zwilżania wałów stalowych uniemożliwiający 

         przyklejanie się mieszanki, 

       - fartuchy osłaniające koła walców ogumionych przed obniżeniem ich temperatury, 

       - wskaźniki wibracji (częstotliwość drgań) i siły wymuszającej w walcach wibracyjnych, 

       - balast umożliwiający zmianę obciążenia walców. 
3.4. Sprzęt do skrapiania warstw nawierzchni 

Do skrapiania nawierzchni należy stosować skrapiarki wyposażone w urządzenia pomiarowe pozwalające na kontrolę i regulację temperatury, ciśnienia, obrotów pompy dozującej lepiszcze, prędkości jazdy i ilości rozkładanego lepiszcza. Zbiornik na lepiszcze powinien być izolowany termicznie. Tolerancja dozowania lepiszcza powinna wynosić + 10% w stosunku do założonej.
4. TRANSPORT 
4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w D-M.00.00.00„Wymagania Ogólne” pkt 4.

4.2. Transport materiałów

Transport mieszanki na budowę powinien odbywać się wyłącznie   samochodami  samowyładowczymi  o  ładowności min.12 Mg aby zapewnić ciągłą pracę układarki. Samochody muszą być bezwzględnie wyposażone w plandeki  zabezpieczające  przewożoną mieszankę przed spadkiem temperatury. Skrzynie samochodów- wywrotek powinny być dostosowane do  współpracy  z układarką, szczególnie w czasie rozładunku mieszanki. Czas transportu  mieszanki  mineralno-bitumicznej na budowę nie powinien przekraczać 1 godziny od momentu załadunku na wytwórni. Zaleca się stosowanie samochodów-termosów z podwójnymi ściankami skrzyni ładunkowej wyposażonej w system grzewczy.

 5.    WYKONANIE ROBÓT 
 5.1. Ogólne zasady wykonywania robót

Ogólne zasady wykonania robót  podano w D-M.00.00.00„Wymagania Ogólne” pkt  5.

5.2. Projektowanie składu mieszanki mineralno-asfaltowej

Przed przystąpieniem do robót, w terminie uzgodnionym z Inspektorem Nadzoru Wykonawca dostarczy do akceptacji projekt składu mieszanki mineralno-asfaltowej oraz wyniki badań laboratoryjnych i próbki materiałów pobrane w obecności Inspektora Nadzoru.

Projektowanie mieszanki mineralno-asfaltowej polega na:

-doborze składników mieszanki,

-doborze optymalnej ilości asfaltu,

-określeniu jej właściwości i porównaniu wyników z założeniami projektowymi.
Krzywa uziarnienia mieszanki mineralnej powinna mieścić się w polu dobrego uziarnienia wyznaczonego przez krzywe graniczne.

5.2.1 Wymagania dla mieszanki mineralno-asfaltowej

Mieszanka betonu asfaltowego 0/12,8 mm  na warstwę wiążącą powinna spełniać wymagania podane w tablicy 7.
Tablica 7

	L.p.
	Wymagane właściwości
	Mieszanka o uziarnieniu 0/12.8

	1.
	Uziarnienie mieszanki mineralnej 

-przechodzi przez sita: % m/m

# 20.0mm

# 16.0mm

# 12.8mm

#  9.6mm

#  8,0mm

#  6.3mm

#  4.0mm

#  2.0mm

(zawartość frakcji grysowej)

#  0.85mm

#  0.42mm

#  0.18mm

#  0.075mm
	100

70-100

62-100

55-80

42-70

35-55

(45-65)

24-45

18-38

11-27

3-9

	2.
	Rodzaj i zawartość asfaltu w stosunku do 

masy mieszanki mineralno-asfaltowej
	D 50/70

4.5-6.0

	3.
	Przestrzeń niewypełniona, % v/v
	4,5-8,0

	4.
	Wypełnienie lepiszczem przestrzeni między 

ziarnami zagęszczonej mieszanki, % v/v
	65-80

	5.
	Moduł sztywności pełzania, Mpa nie mniej niż
	nie wymaga się

	6.
	Stabilność wg Marshalla w 60oC, kN, nie mniej niż
	8.02/

	7.
	Odkształcenia wg Marshalla, mm
	2.0-5.0

	8.
	Wskaźnik zagęszczenia warstwy, %, nie mniej niż
	98


Uwagi: 1/ oznaczony metodą podaną w Zeszycie IBDiM, Informacje, 

         Instrukcje,   Nr 48/95,

             2/ zagęszczenie próbek 2x75 uderzeń ubijaka

5.3.  Produkcja mieszanki mineralno-asfaltowej 
Produkcja mieszanki może być zostać rozpoczęta po akceptacji jej składu (recepty laboratoryjnej) przez Inspektora Nadzoru. 

Roboczy  skład mieszanki powinien znajdować się w kabinie  sterowni otaczarki w miejscu widocznym dla operatora i nadzoru. 
W czasie produkcji należy przestrzegać następujących zasad: 

  a)temperatury poszczególnych składników i gotowej mieszanki powinny wynosić: 

       - kruszywo           165-180 oC

       - asfalt rodzaju 50/70   temperatura zgodna z zaleceniami producenta  

       - gotowa mieszanka   135-165 oC

  b)dozowanie składników powinno gwarantować zapewnienie minimalnych odchyłek      zawartości poszczególnych składników mieszanki. 

 c)dopuszczalne odchyłki w składzie mieszanki mogą być następujące:

  -ziarna pozostające na sitach o oczkach # (mm):  12,8;  9,6;  8,0;  6,3;  4,0;  2,0 -  +5,0%;

  -ziarna pozostające na sitach o oczkach # (mm): 0,85;  0,42;  0,18;  0,075 - +3,0%

  - ziarna przechodzące przez sito o oczkach # (mm) 0,075 - +2,0%
  - asfalt  + 0,5%
 5.4. Przygotowanie podłoża 

Powierzchnia podłoża przed ułożeniem warstwy wiążącej powinna być wyprofilowana, równa, sucha i czysta.
 5.5.  Wbudowanie warstwy z betonu asfaltowego. 

Mieszankę na warstwę wiążącą należy układać w sprzyjających warunkach atmosferycznych, tj. przy ciepłej i suchej pogodzie, w temperaturze powyżej +10oC. Zabrania  się  układania mieszanki w czasie deszczu i na mokrym podłożu oraz silnego wiatru (V > 16 m/s). 

Układanie warstwy wiążącej należy wykonywać układarką wyposażoną w układ z automatycznym sterowaniem grubości warstwy i utrzymywaniem niwelety zgodnie z Dokumentacją projektową. Praca układarki powinna być równa, ciągła i bez przestojów.

 5.5.1.Zagęszczanie warstwy z betonu asfaltowego. 

 Zagęszczanie mieszanki należy prowadzić wg poniższych zasad: 

       -zagęszczanie  powinno  odbywać  się zgodnie z ustalonym schematem przejść walca, 
        w zależności od szerokości zagęszczanego  pasa roboczego, grubości układanej warstwy 

        i rodzaju mieszanki, 

       -zagęszczanie  należy prowadzić począwszy od krawędzi ku środkowi, 

       -na łukach o spadkach jednostronnych zagęszczanie należy 

        rozpoczynać od dolnej krawędzi ku górze,

       -należy najeżdżać na wałowaną warstwę kołem napędowym, 

       -wałowanie należy rozpoczynać walcem stalowym gładkim, a 

        następnie ogumionym, 

       -manewry  walca należy przeprowadzać płynnie, na odcinku 

        już zagęszczonym, 

       -początkowa temperatura  zagęszczanej mieszanki powinna odpowiadać zaleceniom

         producenta lepiszcza.

5.5.2.Wykonanie złączy 

Przy układaniu mieszanki całą szerokością, złącza wynikające  z dziennej działki roboczej należy równo obciąć i posmarować emulsją. Złącza w konstrukcji wielowarstwowej powinny być  przesunięte ok. 15 cm, aby nie zachodziły na siebie. Złącze robocze powinno być równo obcięte i posmarowane emulsją lub oklejone samoprzylepną taśmą asfaltowo – kauczukową.

KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robot
Ogólne zasady kontroli jakości robot podano w SST D-M.00.00.00 pkt 6.
6.2.  Kontrola jakości materiałów 

Uzyskanie  informacji  o jakości nabywanego materiału na podstawie świadectwa kontroli jakości lub atestu, nie zwalnia  Wykonawcy  od  konieczności  zorganizowania (we własnym zakresie lub w drodze zlecenia kompetentnej jednostce) jakościowego odbioru dostarczonego materiału. 

Niedopuszczalne jest pozyskiwanie przez Wykonawcę materiałów bez załączenia przez producenta w/w dokumentów. 

Przed  rozpoczęciem robót Wykonawca przedstawi do akceptacji Inspektorowi Nadzoru świadectwa jakości, atesty i  wyniki  badań  materiałów przewidzianych do produkcji mieszanki mineralno-asfaltowej.

 6.3. Badania w czasie robót

 6.3.1.Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów 

Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów w czasie wytwarzania mieszanki mineralno-asfaltowej podano w tablicy 8.

Tablica 8
	L. p.
	Wyszczególnienie badań
	Częstotliwość badań

Minimalna liczba badań na dziennej działce roboczej

	1
	Skład i uziarnienie mieszanki mineralno-asfaltowej pobranej w wytworni
	1 próbka przy produkcji do 500 Mg

2 próbki przy produkcji ponad 500 Mg

	2
	Właściwości asfaltu
	dla każdej dostawy (cysterny)

	3
	Właściwości wypełniacza
	1 na 100 Mg

	4
	Właściwości kruszywa
	                  przy każdej zmianie

	5
	Temperatura składników mieszanki mineralno-asfaltowej
	dozór ciągły

	6
	Temperatura mieszanki mineralno- asfaltowej
	każdy pojazd przy załadunku i w czasie wbudowania

	7
	Wygląd mieszanki mineralno-asfaltowej
	j. w .

	8
	Właściwości próbek mieszanki mineralno-asfaltowej pobranej w wytwórni
	jeden raz dziennie


6.3.2 Uziarnienie mieszanki mineralnej

Próbki do badań uziarnienia mieszanki mineralnej należy pobrać po wymieszaniu kruszyw, a przed podaniem asfaltu. Krzywa uziarnienia powinna być zgodna z zaprojektowaną w recepcie laboratoryjnej.

6.3.3 Skład i uziarnienie mieszanki mineralno-asfaltowej

Badanie składu mieszanki mineralno-asfaltowej polega na wykonaniu ekstrakcji wg 
PN-S-04001. Wyniki powinny być zgodne z receptą laboratoryjną z tolerancją określoną w 
pkt 5.3.

6.3.4. Badanie właściwości asfaltu

Dla każdej cysterny należy określić penetrację i temperaturę mięknienia asfaltu.
6.3.5. Badanie właściwości wypełniacza

Na każde 100 t zużytego wypełniacza należy określić właściwości wypełniacza, zgodnie z 
PN-S-96504.
6.3.6 Badanie właściwości kruszywa

Przy każdej zmianie kruszywa należy określić klasę i gatunek kruszywa /wg tablicy 7/ .
6.3.7. Pomiar temperatury składników mieszanki mineralno-asfaltowej 

Pomiar temp. składników mieszanki mineralno-asfaltowej polega na odczytaniu temperatury na skali odpowiedniego termometru zamontowanego na otaczarce. Temp. powinna być zgodna z wymaganiami podanymi w recepcie laboratoryjnej.
6.3.8. Pomiar temperatury mieszanki mineralno-asfaltowej 

Pomiar temperatury mieszanki mineralno-asfaltowej polega na kilkakrotnym zanurzeniu termometru w mieszance i odczytaniu temperatury.

Dokładność pomiaru + 2oC. Temp. powinna być zgodna z wymaganiami podanymi w recepcie laboratoryjnej i SST.

6.3.9. Sprawdzenie wyglądu mieszanki mineralno-asfaltowej 

Sprawdzenie wyglądu mieszanki mineralno-asfaltowej polega na ocenie wizualnej jej wyglądu w czasie produkcji, załadunku, rozładunku i wbudowania.

6.3.10. Właściwości mieszanki mineralno-asfaltowej

Właściwości mieszanki mineralno-asfaltowej należy określać na próbkach zagęszczonych metodą Marshalla. Wyniki powinny być zgodne z receptą laboratoryjną.

 6.4.  Badania i pomiary dotyczące cech geometrycznych i właściwości wykonanej
       warstwy wiążącej z betonu asfaltowego

6.4.1. Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów

Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów wykonanej w-wy wiążącej z betonu asfaltowego podaje tablica 9.

Tablica 9
	L. p .
	Badana cecha
	Minimalna częstotliwość badań i pomiarów

	1.
	Szerokość warstwy
	2 razy na 1 km

	2.
	Równość warstwy
	10 razy na 1 km

	3.
	Spadki poprzeczne warstwy
	10 razy na 1 km

	4.
	Rzędne wysokościowe i ukształtowanie osi w planie
	w punktach głównych wg dokumentacji budowy

	5.
	Grubość wykonanej warstwy
	2 próbki z każdego pasa o powierzchni do 3000 m2 

	6.
	Złącza podłużne i poprzeczne
	cała długość złącza

	7.
	Krawędź, obramowanie warstwy
	cała długość

	8.
	Wygląd warstwy
	ocena ciągła

	9.
	Zagęszczenie warstwy
	2 próbki z każdego pasa o powierzchni do 3000 m2 

	10.
	Wolna przestrzeń w warstwie
	j. w


6.4.2. Szerokość warstwy 
Szerokość warstwy wiążącej z betonu asfaltowego powinna być nie mniejsza od szerokości zaprojektowanej i nie większa od niej niż 5 cm.

6.4.3.Równość warstwy 

Nierówności podłużne warstwy mierzone wg BN-68/8931-04  nie powinny przekraczać 9 mm

 6.4.4.Spadki poprzeczne 

Spadki  poprzeczne nawierzchni powinny być zgodne z dokumentacją projektową z tolerancją +/-0,5 %. 
6.4.5. Rzędne wysokościowe

Rzędne wysokościowe warstwy wiążącej powinny być zgodne z dokumentacją Projektową, 

z tolerancją +  1 cm.
6.4.6. Ukształtowanie osi w planie 

Oś warstwy wiążącej w planie  powinna być zgodna z dokumentacją Projektową, 

z tolerancją +  5 cm.
6.4.7. Grubości warstwy

Grubość  należy  mierzyć   z częstotliwością podaną w tablicy 8. 
Dopuszczalne  odchyłki od projektowanej grubości warstwy nie powinny przekraczać +/-10%. 

6.4.8. Złącza podłużne i poprzeczne

Złącza w nawierzchni powinny być wykonane w linii prostej, równolegle lub prostopadle do osi. Złącza w konstrukcji wielowarstwowej powinny być przesunięte względem siebie co najmniej o 15 cm . Złącza powinny być całkowicie związane, a przylegające warstwy powinny być w jednym poziomie.
6.4.9. Wygląd warstwy

Wygląd warstwy z betonu asfaltowego powinien mieć jednolitą teksturę, bez miejsc przeasfaltowanych, porowatych, łuszczących się i spękanych.

6.4.10. Zagęszczenie warstwy i wolna przestrzeń w warstwie

Zagęszczenie i wolna przestrzeń w warstwie powinny być zgodne z wymaganiami ustalonymi w recepcie laboratoryjnej.

OBMIAR ROBÓT 
7.1. Ogólne zasady obmiaru robót

Ogólne zasady obmiaru robót podano w SST D-M.00.00.00 pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostką  obmiarową  jest  1 m2 warstwy wiążącej.

8.    ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót

Ogólne zasady odbioru robót podano w SST D-M.00.00.00 Wymagania ogólne pkt 8.

Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z SST, Dokumentacją projektową i poleceniami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 dały wyniki pozytywne. 

9PODSTAWA PŁATNOŚCI 
9.1.Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w SST D-M.00.00.00 Wymagania ogólne pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej  

Cena wykonania 1 m2 warstwy wiążącej obejmuje: 

       - prace pomiarowe i roboty przygotowawcze, 

       - oznakowanie robót, 

       - dostarczenie materiałów podstawowych i pomocniczych, 

       - wyprodukowanie mieszanki zgodnej z zatwierdzoną receptą laboratoryjną, jej transport
        na miejsce wbudowania, rozłożenie i zagęszczenie,
       - obcięcie krawędzi i posmarowanie emulsją kationową, 

       - przeprowadzenie pomiarów i badań laboratoryjnych wymaganych w specyfikacji 

          technicznej. 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE       

10.1. Normy

	1. PN-B-11111:1996
	Kruszywa mineralne. Kruszywa naturalne do nawierzchni drogowych. Żwir i mieszanka

	2. PN-B-11112:1996
	Kruszywa mineralne. Kruszywa łamane do nawierzchni drogowych

	3. PN-B-11113:1996


	Kruszywa mineralne. Kruszywa naturalne do nawierzchni drogowych. Piasek

	4. PN-S-04001:1967
	Drogi samochodowe. Metody badań mas mineralno-bitumicznych i nawierzchni bitumicznych

	   5. PN-C-04024
	Ropa naftowa i przetwory naftowe. Pakowanie, znakowanie i transport.

	   6. BN-70/8931-09
	Drogi samochodowe i lotniskowe. Oznaczanie stabilności i odkształcenia mas mineralno – asfaltowych.

	   7. PN-S-96022
	Drogi samochodowe. Nawierzchnia z betonu asfaltowego.

	8. PN-S-96504:1961


	Drogi samochodowe. Wypełniacz kamienny do mas bitumicznych   

	9. PN-S-96025:2000
	Drogi samochodowe i lotniskowe. Nawierzchnie asfaltowe. Wymagania

	10. BN-68/8931-04
	Drogi samochodowe. Pomiar równości nawierzchni planografem i łatą

	11. PN-EN 12591: 2004
	Asfalty i produkty asfaltowe. Wymagania dla asfaltów


10.2. Inne dokumenty

Katalog typowych konstrukcji nawierzchni podatnych i półsztywnych. IBDiM, Warszawa, 1997

Warunki techniczne. Drogowe kationowe emulsje asfaltowe EmA-99. Informacje, instrukcje - zeszyt 60, IBDiM, Warszawa, 1999

Rozporządzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 2 marca 1999 r. w 
      sprawie warunków technicznych, jakim powinny odpowiadać drogi publiczne i ich
      usytuowanie (Dz.U. Nr 43 z 1999 r., poz. 430).,

D.05.03.05- 2     WARSTWA ŚCIERALNA  Z BETONU ASFALTOWEGO

1.    WSTĘP 

 1.1.  Przedmiot SST 
Przedmiotem n/n Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące  wykonania  i  odbioru  warstwy ścieralnej nawierzchni z betonu asfaltowego w ramach przebudowy drogi gminnej 

w miejscowości Mień – ul. Piłsudskiego w km 0+000,00 - 1+018.

 1.2.  Zakres stosowania SST 

Szczegółowa  specyfikacja  techniczna  jest stosowana jako  dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w p.1.1. 

 1.3.  Zakres robót objętych SST 

Ustalenia  zawarte w n/n specyfikacji technicznej mają zastosowanie przy wykonywaniu 

warstwy ścieralnej grubości 3 cm z betonu asfaltowego średnioziarnistego 0/12,8, obciążonej ruchem KR1 .

1.4.  Określenia podstawowe 

1.4.1.Mieszanka  mineralno-asfaltowa  -  mieszanka  mineralna z odpowiednią ilością asfaltu, wykonana na gorąco, w określony sposób, spełniająca określone wymagania. 

1.4.2.Beton asfaltowy -   mieszanka  mineralno-asfaltowa o uziarnieniu równomiernie stopniowanym, ułożona i zagęszczona.

1.4.3.Warstwa  ścieralna – wierzchnia warstwa nawierzchni poddana bezpośredniemu oddziaływaniu ruchu i warunków atmosferycznych. 
1.4.4. Pozostałe  określenia są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami z definicjami podanymi w D-M.00.00.00 „Wymagania Ogólne”. 

1.5. Ogólne warunki dotyczące robót.

Ogólne warunki dotyczące robót podano w D-M.00.00.00 „Wymagania Ogólne”.

Wykonawca w trakcie robót jest odpowiedzialny za bezpieczeństwo ruchu drogowego i osób trzecich w obrębie placu  budowy  oraz  utrzymanie oznakowania urządzeń ostrzegawczych i zabezpieczających na przekazanym placu budowy.

 2.    MATERIAŁY 
2.1.  Warunki ogólne stosowania materiałów
Warunki ogólne stosowania materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w

 D-M.00.00.00 „Wymagania Ogólne” pkt 2. 
2.2.  Rodzaje materiałów
Materiałami stosowanymi do wykonania warstwy ścieralnej gr.3 cm z betonu asfaltowego, obciążonej ruchem KR1 są:

a) kruszywa:
      - kruszywo łamane granulowane i  zwykłe wg PN-B-11112  kl. I, II, III ; gat. 1, 2,
      - grys i żwir kruszony wg zał. G do PN-S-9605, kl.I ,II, III; gat. 1, 2
      - żwir i mieszanka wg PN-B-11111 (7)  kl. I, II,
      - piasek naturalny wg PN-B-11113 (9) gat. 1, 2,   

b) wypełniacz mineralny wg PN-S-96504 (16) lub innego pochodzenia wg orzeczenia laboratorium drogowego, 

c) asfalt drogowy rodzaju 50/70 wg PN-EN-12591 (11), 

d) emulsja asfaltowa spełniająca wymagania „Warunki techniczne. Drogowe kationowe emulsje asfaltowe WmA-94” wydane przez IBDiM, Warszawa 1999. 

f) środki adhezyjne powinny posiadać aprobatę techniczną.
Do smarowania obciętych krawędzi należy stosować  asfaltową  emulsję kationową szybkorozpadową spełniającą wymagania określone w „Warunkach Technicznych. Drogowe kationowe emulsje asfaltowe WmA-94” wydane przez IBDiM, Warszawa 1999.
 2.3.  Składowanie materiałów 

 2.3.1.Kruszywa 

Transport  i  składowanie kruszyw powinny odbywać się warunkach zabezpieczających je przed zanieczyszczeniem i zmieszaniem z innymi asortymentami kruszywa lub jego frakcjami.  Podłoże składowisk musi być równe, utwardzone i dobrze odwodnione. 

 2.3.2.Wypełniacz 

Transport  i przechowywanie wypełniacza muszą odbywać się  w  sposób chroniący go przed zawilgoceniem, zbryleniem  i  zanieczyszczeniem.  Wypełniacz należy przewozić luzem  w  odpowiednich cysternach i przechowywać w silosach. 

 2.3.3.Asfalt, emulsja. 

Lepiszcza należy przechowywać w zbiornikach stalowych  wyposażonych   w  urządzenia  grzewcze,  zabezpieczonych   przed dostępem wody i zanieczyszczeń. 
2.3.4. Środek adhezyjny         

Środek adhezyjny należy przechowywać w temperaturze nie wyższej niż +40oC w miejscu osłoniętym od napromieniowania słonecznego, pod zadaszeniem, w zamkniętych opakowaniach lub zbiorniku stalowym wyposażonym w wężownice do ogrzewania wodą, parą wodną lub olejem.
 3.    SPRZĘT  
3.1.  Ogólne wymagania dotyczące sprzętu

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w D-M.00.00.00 „Wymagania Ogólne” pkt 3. 
 3.2.  Wytwórnia mas bitumicznych 

Produkcja  mieszanki mineralno-asfaltowej powinna odbywać się w otaczarce wyposażonej w sprawny system automatycznego dozowania wszystkich składników oraz urządzenie do automatycznej rejestracji temperatur celem zapewnienia wysokiej jednorodności  produkowanych  mieszanek  i właściwej ich temperatury. Dozowanie wstępne powinno być zautomatyzowane.
Celem zapewnienia ciągłości produkcji otaczarka powinna być wyposażona w zasobniki z termoizolacją do czasowego przechowywania gotowej mieszanki, gwarantujące jej jakość, jednorodność oraz wymaganej temperatury.

3.2.  Układarka mieszanki mineralno-bitumicznej. 

Układanie mieszanki może odbywać się przy użyciu układarki mechanicznej o wydajności skorelowanej z wydajnością wytwórni. 

Układarka powinna być wyposażona w automatyczne sterowanie pozwalające na ułożenie warstwy zgodnie z założoną grubością i niweletą i podgrzewaną płytę wibracyjną do wstępnego zagęszczania  ułożonej warstwy.

 3.3.  Walce do zagęszczania 

 Do zagęszczania mieszanki mineralno-asfaltowej należy stosować następujące walce: 

       - walec ogumiony ciężki o masie 15 ton, 

       - walec gładki stalowy statyczny średni i lekki,

       - walec gładki wibracyjny, 

  W/w walce muszą być wyposażone w: 

       - system zwilżania wałów stalowych uniemożliwiający 

         przyklejanie się mieszanki, 

       - fartuchy osłaniające koła walców ogumionych przed obniżeniem ich temperatury, 

       - wskaźniki wibracji (częstotliwość drgań) i siły wymuszającej w walcach wibracyjnych, 

       - balast umożliwiający zmianę obciążenia walców. 
4.4. Sprzęt do skrapiania warstw nawierzchni 

Do skrapiania nawierzchni należy stosować skrapiarki wyposażone w urządzenia pomiarowe pozwalające na kontrolę i regulację temperatury, ciśnienia, obrotów pompy dozującej lepiszcze, prędkości jazdy i ilości rozkładanego lepiszcza. Zbiornik na lepiszcze powinien być izolowany termicznie. Tolerancja dozowania lepiszcza powinna wynosić + 10% w stosunku do założonej.
5. TRANSPORT 
4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu

Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w D-M.00.00.00„Wymagania Ogólne” pkt 4.

4.2. Transport materiałów

Transport mieszanki na budowę powinien odbywać się wyłącznie   samochodami  samowyładowczymi  o  ładowności min.12 Mg aby zapewnić ciągłą pracę układarki. Samochody muszą być bezwzględnie wyposażone w plandeki  zabezpieczające  przewożoną mieszankę przed spadkiem temperatury. Skrzynie samochodów- wywrotek powinny być dostosowane do  współpracy  z układarką, szczególnie w czasie rozładunku mieszanki. Czas transportu  mieszanki  mineralno-bitumicznej na budowę nie powinien przekraczać 1 godziny od momentu załadunku na wytwórni. Zaleca się stosowanie samochodów-termosów z podwójnymi ściankami skrzyni ładunkowej wyposażonej w system grzewczy.

 5.    WYKONANIE ROBÓT 
 5.1. Ogólne zasady wykonywania robót

Ogólne zasady wykonania robót  podano w D-M.00.00.00„Wymagania Ogólne” pkt  5.

5.2. Projektowanie składu mieszanki mineralno-asfaltowej

Przed przystąpieniem do robót, w terminie uzgodnionym z Inspektorem Nadzoru Wykonawca dostarczy do akceptacji projekt składu mieszanki mineralno-asfaltowej oraz wyniki badań laboratoryjnych i próbki materiałów pobrane w obecności Inspektora Nadzoru.

Projektowanie mieszanki mineralno-asfaltowej polega na:

-doborze składników mieszanki,

-doborze optymalnej ilości asfaltu,

-określeniu jej właściwości i porównaniu wyników z założeniami projektowymi.
Krzywa uziarnienia mieszanki mineralnej powinna mieścić się w polu dobrego uziarnienia wyznaczonego przez krzywe graniczne.

5.2.1 Wymagania dla mieszanki mineralno-asfaltowej

Mieszanka betonu asfaltowego 0/12,8 mm  na warstwę ścieralną powinna spełniać wymagania podane w tablicy 7.

Tablica 7     
	L.p.
	Wymagane właściwości
	Mieszanka o uziarnieniu 0/12,8

	1.
	Uziarnienie mieszanki mineralnej 

-przechodzi przez sita: % m/m
# 16.0mm

# 12.8mm

#  9.6mm

#  6.3mm

#  4.0mm

#  2.0mm

(zawartość ziarn powyżej 2,0 mm)

#  0.85mm

#  0.42mm

#  0.18mm

#  0.075mm
	80-100

69 - 100
56 - 87
45 - 76
35 -64
(36-65)

26-50

19 - 39
13 - 25
7 - 11

	2.
	Rodzaj i zawartość asfaltu w stosunku do masy mieszanki mineralno-asfaltowej, %
	D50/70
5,0 – 6,5

	3.
	Wolna przestrzeń w próbkach Marshalla, % v/v
	1,5 - 4,5 2)

	4.
	Wypełnienie wolnej przestrzeni w próbkach Marshalla, % v/v, 
	75 – 90 2)

	5.
	Stabilność wg Marshalla w 60oC, kN, nie mniej niż
	5,5 2)

	6.
	Odkształcenia wg Marshalla, mm
	2,0 - 5,0 2)

	7.
	Wskaźnik zagęszczenia warstwy, %, nie mniej niż
	98

	8.
	Wolna przestrzeń w warstwie, % v/v
	1,5 -5,0 


2)  Próbki zagęszczone 2x50 uderzeń ubijaka   
 5.3.  Produkcja mieszanki mineralno-asfaltowej 
Produkcja mieszanki może być zostać rozpoczęta po akceptacji jej składu (recepty laboratoryjnej) przez Inspektora Nadzoru. 

Roboczy  skład mieszanki powinien znajdować się w kabinie  sterowni otaczarki w miejscu widocznym dla operatora i nadzoru. 
W czasie produkcji należy przestrzegać następujących zasad: 

  a)temperatury poszczególnych składników i gotowej mieszanki powinny wynosić: 

       - kruszywo           165-180 oC

       - asfalt rodzaju 50/70   temperatura zgodna z zaleceniami producenta  

       - gotowa mieszanka   135-165 oC

  b)dozowanie składników powinno gwarantować zapewnienie minimalnych odchyłek      zawartości poszczególnych składników mieszanki. 

 c)dopuszczalne odchyłki w składzie mieszanki mogą być następujące:

  -ziarna pozostające na sitach o oczkach # (mm): 16,0; 12,8; 9,6; 8,0; 6,3; 4,0; 2,0 -  +5,0%;

  -ziarna pozostające na sitach o oczkach # (mm): 0,85; 0,42; 0,30; 0,18; 0,15; 0,075 - +3,0%

  - ziarna przechodzące przez sito o oczkach # (mm) 0,075 - +2,0%
  - asfalt  + 0,5%
 5.4. Przygotowanie podłoża 

Powierzchnia podłoża przed ułożeniem warstwy ścieralnej powinna być wyprofilowana, równa, sucha i czysta.

Przed rozłożeniem warstwy ścieralnej z betonu asfaltowego, podłoże należy skropić emulsją asfaltową modyfikowaną. Przy skropieniu warstwy wiążącej przed ułożeniem warstwy ścieralnej, ilość asfaltu (po odparowaniu wody) powinna wynosić od 0,1 do 0,3 kg/m2.

Skropienie powinno być wykonane z wyprzedzeniem w czasie przewidzianym na odparowanie wody, orientacyjny czas wyprzedzenia wynosi, co najmniej:

- 2 h przy ilości od 0,5 do 1,0 kg/ m2 emulsji,

- 0,5 h przy ilości od 0,2 do 0,5 kg/m2 emulsji.
 5.5.  Wbudowanie warstwy z betonu asfaltowego. 

Mieszankę na warstwę ścieralną należy układać w sprzyjających warunkach atmosferycznych, tj. przy ciepłej i suchej pogodzie, w temperaturze powyżej +10oC. Zabrania  się  układania mieszanki w czasie deszczu i na mokrym podłożu oraz silnego wiatru (V > 16 m/s). 

Układanie warstwy wiążącej należy wykonywać układarką wyposażoną w układ z automatycznym sterowaniem grubości warstwy i utrzymywaniem niwelety zgodnie z Dokumentacją projektową. Praca układarki powinna być równa, ciągła i bez przestojów.

 5.5.1.Zagęszczanie warstwy z betonu asfaltowego. 

 Zagęszczanie mieszanki należy prowadzić wg poniższych zasad: 

       -zagęszczanie  powinno  odbywać  się zgodnie z ustalonym schematem przejść walca, 
        w zależności od szerokości zagęszczanego  pasa roboczego, grubości układanej warstwy 

        i rodzaju mieszanki, 

       -zagęszczanie  należy prowadzić począwszy od krawędzi ku środkowi, 

       -na łukach o spadkach jednostronnych zagęszczanie należy 

        rozpoczynać od dolnej krawędzi ku górze,

       -należy najeżdżać na wałowaną warstwę kołem napędowym, 

       -wałowanie należy rozpoczynać walcem stalowym gładkim, a 

        następnie ogumionym, 

       -manewry  walca należy przeprowadzać płynnie, na odcinku 

        już zagęszczonym, 

       -początkowa temperatura  zagęszczanej mieszanki powinna odpowiadać zaleceniom

         producenta lepiszcza.

5.5.2.Wykonanie złączy 

Przy układaniu mieszanki całą szerokością, złącza wynikające  z dziennej działki roboczej należy równo obciąć i posmarować emulsją. Złącza w konstrukcji wielowarstwowej powinny być  przesunięte ok. 15 cm, aby nie zachodziły na siebie. Złącze robocze powinno być równo obcięte i posmarowane emulsją lub oklejone samoprzylepną taśmą asfaltowo – kauczukową.

KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robot
Ogólne zasady kontroli jakości robot podano w SST D-M.00.00.00 pkt 6.
6.2.  Kontrola jakości materiałów 

Uzyskanie  informacji  o jakości nabywanego materiału na podstawie świadectwa kontroli jakości lub atestu, nie zwalnia  Wykonawcy  od  konieczności  zorganizowania (we własnym zakresie lub w drodze zlecenia kompetentnej jednostce) jakościowego odbioru dostarczonego materiału. 

Niedopuszczalne jest pozyskiwanie przez Wykonawcę materiałów bez załączenia przez producenta w/w dokumentów. 

Przed  rozpoczęciem robót Wykonawca przedstawi do akceptacji Inspektorowi Nadzoru świadectwa jakości, atesty i  wyniki  badań  materiałów przewidzianych do produkcji mieszanki mineralno-asfaltowej.

 6.3. Badania w czasie robót

 6.3.1.Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów 

Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów w czasie wytwarzania mieszanki mineralno-asfaltowej podano w tablicy 8.

Tablica 8
	L. p.
	Wyszczególnienie badań
	Częstotliwość badań

Minimalna liczba badań na dziennej działce roboczej

	1
	Skład i uziarnienie mieszanki mineralno-asfaltowej pobranej w wytworni
	1 próbka przy produkcji do 500 Mg

2 próbki przy produkcji ponad 500 Mg

	2
	Właściwości asfaltu
	dla każdej dostawy (cysterny)

	3
	Właściwości wypełniacza
	1 na 100 Mg

	4
	Właściwości kruszywa
	                  przy każdej zmianie

	5
	Temperatura składników mieszanki mineralno-asfaltowej
	dozór ciągły

	6
	Temperatura mieszanki mineralno- asfaltowej
	każdy pojazd przy załadunku i w czasie wbudowania

	7
	Wygląd mieszanki mineralno-asfaltowej
	j. w .

	8
	Właściwości próbek mieszanki mineralno-asfaltowej pobranej w wytwórni
	jeden raz dziennie


6.3.2 Uziarnienie mieszanki mineralnej

Próbki do badań uziarnienia mieszanki mineralnej należy pobrać po wymieszaniu kruszyw, a przed podaniem asfaltu. Krzywa uziarnienia powinna być zgodna z zaprojektowaną w recepcie laboratoryjnej.

6.3.3 Skład i uziarnienie mieszanki mineralno-asfaltowej

Badanie składu mieszanki mineralno-asfaltowej polega na wykonaniu ekstrakcji wg PN-S-04001. Wyniki powinny być zgodne z receptą laboratoryjną z tolerancją określoną w pkt 5.3.

6.3.4. Badanie właściwości asfaltu

Dla każdej cysterny należy określić penetrację i temperaturę mięknienia asfaltu.
6.3.5. Badanie właściwości wypełniacza

Na każde 100 t zużytego wypełniacza należy określić właściwości wypełniacza, zgodnie z 
PN-S-96504.
6.3.6 Badanie właściwości kruszywa

Przy każdej zmianie kruszywa należy określić klasę i gatunek kruszywa /wg tablicy 7/ .
6.3.7. Pomiar temperatury składników mieszanki mineralno-asfaltowej 

Pomiar temp. składników mieszanki mineralno-asfaltowej polega na odczytaniu temperatury na skali odpowiedniego termometru zamontowanego na otaczarce. Temp. powinna być zgodna z wymaganiami podanymi w recepcie laboratoryjnej.
6.3.8. Pomiar temperatury mieszanki mineralno-asfaltowej 

Pomiar temperatury mieszanki mineralno-asfaltowej polega na kilkakrotnym zanurzeniu termometru w mieszance i odczytaniu temperatury.

Dokładność pomiaru + 2oC. Temp. powinna być zgodna z wymaganiami podanymi w recepcie laboratoryjnej i SST.

6.3.9. Sprawdzenie wyglądu mieszanki mineralno-asfaltowej 

Sprawdzenie wyglądu mieszanki mineralno-asfaltowej polega na ocenie wizualnej jej wyglądu w czasie produkcji, załadunku, rozładunku i wbudowania.

6.3.10. Właściwości mieszanki mineralno-asfaltowej

Właściwości mieszanki mineralno-asfaltowej należy określać na próbkach zagęszczonych metodą Marshalla. Wyniki powinny być zgodne z receptą laboratoryjną.

 6.4.  Badania i pomiary dotyczące cech geometrycznych i właściwości wykonanej
       warstwy ścieralnej z betonu asfaltowego

6.4.1. Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów

Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów wykonanej w-wy ścieralnej z betonu asfaltowego podaje tablica 9.
Tablica 9
	L. p .
	Badana cecha
	Minimalna częstotliwość badań i pomiarów

	1.
	Szerokość warstwy
	2 razy na 1 km

	2.
	Równość warstwy
	10 razy na 1 km

	3.
	Spadki poprzeczne warstwy
	10 razy na 1 km

	4.
	Rzędne wysokościowe i ukształtowanie osi w planie
	w punktach głównych wg dokumentacji budowy

	5.
	Grubość wykonanej warstwy
	2 próbki z każdego pasa o powierzchni do 3000 m2 

	6.
	Złącza podłużne i poprzeczne
	cała długość złącza

	7.
	Krawędź, obramowanie warstwy
	cała długość

	8.
	Wygląd warstwy
	ocena ciągła

	9.
	Zagęszczenie warstwy
	2 próbki z każdego pasa o powierzchni do 3000 m2 

	10.
	Wolna przestrzeń w warstwie
	j. w


6.4.2. Szerokość warstwy 
Szerokość warstwy ścieralnej z betonu asfaltowego powinna być nie mniejsza od szerokości zaprojektowanej i nie większa od niej niż 5 cm.
6.4.3.Równość warstwy 

Nierówności podłużne warstwy mierzone wg BN-68/8931-04  nie powinny przekraczać 9 mm

 6.4.4.Spadki poprzeczne 

Spadki  poprzeczne nawierzchni powinny być zgodne z dokumentacją projektową z tolerancją +/-0,5 %. 
6.4.5. Rzędne wysokościowe

Rzędne wysokościowe warstwy ścieralnej powinny być zgodne z dokumentacją Projektową, 

z tolerancją +  1 cm.
6.4.6. Ukształtowanie osi w planie 

Oś warstwy ścieralnej w planie  powinna być zgodna z dokumentacją Projektową, 

z tolerancją +  5 cm.
6.4.7. Grubości warstwy

Grubość  należy  mierzyć   z częstotliwością podaną w tablicy 8. 
Dopuszczalne  odchyłki od projektowanej grubości warstwy nie powinny przekraczać +/-10%. 

6.4.8. Złącza podłużne i poprzeczne

Złącza w nawierzchni powinny być wykonane w linii prostej, równolegle lub prostopadle do osi. Złącza w konstrukcji wielowarstwowej powinny być przesunięte względem siebie co najmniej o 15 cm . Złącza powinny być całkowicie związane, a przylegające warstwy powinny być w jednym poziomie.
6.4.9. Wygląd warstwy

Wygląd warstwy z betonu asfaltowego powinien mieć jednolitą teksturę, bez miejsc przeasfaltowanych, porowatych, łuszczących się i spękanych.

6.4.10. Zagęszczenie warstwy i wolna przestrzeń w warstwie

Zagęszczenie i wolna przestrzeń w warstwie powinny być zgodne z wymaganiami ustalonymi w recepcie laboratoryjnej.

OBMIAR ROBÓT 
7.1. Ogólne zasady obmiaru robót

Ogólne zasady obmiaru robót podano w SST D-M.00.00.00 pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostką  obmiarową  jest  1 m2 warstwy ścieralnej.

8.    ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót

Ogólne zasady odbioru robót podano w SST D-M.00.00.00 Wymagania ogólne pkt 8.

Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z SST, Dokumentacją projektową i poleceniami Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 dały wyniki pozytywne. 

9.   PODSTAWA PŁATNOŚCI 
9.1.Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w SST D-M.00.00.00 Wymagania ogólne pkt 9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej  

Cena wykonania 1 m2 warstwy ścieralnej obejmuje: 

       - prace pomiarowe i roboty przygotowawcze, 

       - oznakowanie robót, 

       - dostarczenie materiałów podstawowych i pomocniczych, 

       - wyprodukowanie mieszanki zgodnej z zatwierdzoną receptą laboratoryjną, jej transport
        na miejsce wbudowania, rozłożenie i zagęszczenie,
       - obcięcie krawędzi i posmarowanie emulsją kationową, 

       - przeprowadzenie pomiarów i badań laboratoryjnych wymaganych w specyfikacji 

          technicznej. 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE       

10.1. Normy

	1. PN-B-11111:1996
	Kruszywa mineralne. Kruszywa naturalne do nawierzchni drogowych. Żwir i mieszanka

	2. PN-B-11112:1996
	Kruszywa mineralne. Kruszywa łamane do nawierzchni drogowych

	3. PN-B-11113:1996


	Kruszywa mineralne. Kruszywa naturalne do nawierzchni drogowych. Piasek

	4. PN-S-04001:1967
	Drogi samochodowe. Metody badań mas mineralno-bitumicznych i nawierzchni bitumicznych

	   5. PN-C-04024
	Ropa naftowa i przetwory naftowe. Pakowanie, znakowanie i transport.

	   6. BN-70/8931-09
	Drogi samochodowe i lotniskowe. Oznaczanie stabilności i odkształcenia mas mineralno – asfaltowych.

	   7. PN-S-96022
	Drogi samochodowe. Nawierzchnia z betonu asfaltowego.

	8. PN-S-96504:1961


	Drogi samochodowe. Wypełniacz kamienny do mas bitumicznych   

	9. PN-S-96025:2000
	Drogi samochodowe i lotniskowe. Nawierzchnie asfaltowe. Wymagania

	10. BN-68/8931-04
	Drogi samochodowe. Pomiar równości nawierzchni planografem i łatą

	11. PN-EN 12591: 2004
	Asfalty i produkty asfaltowe. Wymagania dla asfaltów


10.2. Inne dokumenty

Katalog typowych konstrukcji nawierzchni podatnych i półsztywnych. IBDiM, Warszawa, 1997

Warunki techniczne. Drogowe kationowe emulsje asfaltowe EmA-99. Informacje, instrukcje - zeszyt 60, IBDiM, Warszawa, 1999

Rozporządzenie Ministra Transportu i Gospodarki Morskiej z dnia 2 marca 1999 r. w 
      sprawie warunków technicznych, jakim powinny odpowiadać drogi publiczne i ich
      usytuowanie (Dz.U. Nr 43 z 1999 r., poz. 430).,

D.06.02.01  PRZEPUSTY POD ZJAZDAMI

1.   WSTĘP 

1.1. Przedmiot SST 

 Przedmiotem  n/n    części  specyfikacji technicznej są wymagania  dotyczące  wykonania  i  odbioru  robót  związanych z wykonaniem  przepustów rurowych prefabrykowanych w ramach przebudowy drogi gminnej w miejscowości Mień – ul. Piłsudskiego 
w km 0+000,00 - 1+018.

1.2. Zakres stosowania 

        Szczegółowa  specyfikacja techniczna jest stosowana jako dokument  przetargowy  i  kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w p. 1. 1. 

1.3. Zakres robót objętych SST 

Ustalenia zawarte w n/n specyfikacji technicznej dotyczą prowadzenia  robót  w ramach przebudowy drogi gminnej w miejscowości Mień – ul. Piłsudskiego w km 0+000,00 - 1+018.

i obejmują wykonanie przepustu w km 1+015,20 średnicy 60 cm i pod zjazdem w drodze powiatowej o średnicy 40 cm :

a) transport prefabrykatów z wytwórni do  miejsca wbudowania ; 

b) wbudowanie rur prefabrykowanych średnicy 40 i 60 cm;

c) wykonanie izolacji części przelotowej przepustu.

1.4. Określenia podstawowe

        Stosowane    określenia    podstawowe    są   zgodne   z obowiązującymi , odpowiednimi polskimi normami. 

1.5. Ogólne warunki dotyczące robót 

Wykonawca   robót  jest  odpowiedzialny  za  jakość  ich wykonania  oraz  za  zgodność  z  dokumentacją projektową, SST i poleceniami Inżyniera ( Inspektora Nadzoru). 
Wykonawca   w   trakcie  robót  jest  odpowiedzialny  za bezpieczeństwo  ruchu  drogowego i osób trzecich w obrębie placu budowy  oraz  utrzymanie  oznakowania  urządzeń ostrzegawczych i zabezpieczających na przekazanym placu budowy. 

2.  MATERIAŁY 

2.1. Prefabrykowane elementy rurowe 

     Prefabrykowane rury betonowe typu „Wipro” o średnicy 0,40 m  powinny być wykonane według normy BN-83/8971-06.01 i BN-83/8971-06.00.                  

     Rury powinny być wykonane z betonu odpowiadającego wymaganiom normy PN-88/B-06250, klasy co najmniej B25.

    Wytrzymałość betonu po 28 dniach R28 powinna być nie mniejsza niż 0.9 średniej wytrzymałości serii badanych próbek.

    Powierzchnie elementów przepustu powinny być gładkie bez raków, pęknięć i rys. Dopuszcza się drobne pory jako pozostałości po pęcherzykach powietrza i po wodzie, których głębokość nie przekracza 5 mm.
    Końce rur przy wlocie i wylocie przepustu powinny być ścięte o pochyleniu 1:1,5.

2.2. Materiały izolacyjne

     Materiały izolacyjne: 

     - papa asfaltowa izolacyjna wg. BN-88/6751-03; 

     - lepik  asfaltowy bez wypełniaczy stosowany na gorąco wg PN-58/C-96177.

3.  SPRZĘT

        Wykonawca przystępujący do wykonania przepustu drogowego winien  wykazać  się  możliwością korzystania z maszyn i sprzętu gwarantujących  właściwą  tj. spełniającą wymagania Szczegółowych Specyfikacji Technicznych, jakości robót i zaakceptowanych przez Inspektora Nadzoru.

4.  TRANSPORT I SKŁADOWANIE

4.1. Składowanie

 Składowanie  elementów  powinno  odbywać się na wyrównanym, utwardzonym   i   odwodnionym   podłożu.   poszczególne  rodzaje elementów przepustów powinny być składowane oddzielnie. 

Elementy   należy   układać  na  podkładach  z  zachowaniem prześwitu minimun 10 cm od podłoża. Elementy mogą być składowane w  pozycji  w  jakiej będą wbudowane w przepust i wtedy podkłady należy rozmieszczać w miejscach wskazanych w dokumentacji. 

4.2. Transport 

Transport   powinien   odbywać  się  w  liczbie  sztuk  nie przekraczającej  dopuszczalnego  obciążenia zastosowanego środka transportu.  Układanie elementów na wagonach powinno odbywać się pionowo  dla  wszystkich  elementów przelotowych. Rozmieszczenie elementów  na  środkach  transportowych powinno być symetryczne. Elementy  należy  układac  na podkładach drewnianych o wymiarach przekroju  co  najmniej  10*5 cm z odstępami pomiędzy elementami umożliwiającymi  rozładowanie.  Podkłady  powinny  wystawać poza obręb  elementu co najmniej 30 cm. Do transportu można przekazać elementy, w których beton osiągnął wytrzymałość co najmniej 0.75 R. 

5.  WYKONANIE ROBÓT 

5.1.Roboty przygotowawcze

Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien dowiązać przepusty do punktów stałych i charakterystycznych, tworzących układ odniesienia lokalnych pomiarów sytuacyjnych i wysokościowych. W czasie robót przygotowawczych należy wytyczyć oś przepustu i krawędzie wykopów. Oś przepustu należy wytyczyć w ten sposób, aby pokrywała się z osią cieku. Punkty stabilizujące oś przepustu należy zabezpieczyć. 

5.2 Montaż i łączenie elementów
 Montaż  i  łączenie  elementów  prefabrykowanych powinno być realizowane    zgodnie    z    dokumentacją    projektową   przy przestrzeganiu szczególnych , specjalnych wymagań: 

   -  montaż  mogą wykonywać wyłącznie doświadczone brygady pod   

      wykwalifikowanym nadzorem ze strony Wykonawcy, 

   -  dostarczone   elementy   prefabrykowane   powinny   być przedmiotem    

      odbioru   w   zakresie  zgodności  z  dokumentacją projektową,  atestów  

      kontroli  jakości,  spełnienie  tolerancji wymiarowych   oraz   braku  

      uszkodzeń  lub  defektów  widocznych dyskwalifikujących i  

      uniemożliwiających montaż, 

    - odrzucone prefabrykaty nie mogą być montowane. 

Przed przystąpieniem do montażu należy sprawdzić technologię montażu,   przeprowadzić   odpowiedni  instruktaż,  skontrolować sprawność sprzętu montażowego.

5.3 Fundament pod rury 

Fundament  pod  rury  należy wykonać z pospółki gr. 20 cm i zagęścić zgodnie  z  zasadami  podanymi  w  SST  D-02.03.01  Wykonanie nasypów.

5.4 Izolacja 

Przed   ułożeniem   izolacji   w   miejscach   wskazanych  w dokumentacji projektowej powierzchnie izolowane muszą być suche. Powierzchnię bezpośrednio przed ułożeniem papy asfaltowej należy smarować lepikiem bitumicznym na gorąco. 

Pozostałą  powierzchnię należy posmarować dwukrotnie lepikiem na gorąco.

6.  KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

Sprawdzenie    podstawowych    wymiarów    obiektu    należy przeprowadzić przez wykonanie : 

    -  sprawdzenia zgodności z dokumentacją projektową,

    -  sprawdzenia jakości materiałów,

    -  sprawdzenia przewodu rurowego,

    -  sprawdzenia styków

7.  OBMIAR ROBÓT 

Jednostką obmiarową  jest 1 m części przelotowej.

8.  ODBIÓR ROBÓT

Odbioru    robót    związanych    wykonaniem   części przelotowej  przepustu dokonuje Inspektor Nadzoru, po zgłoszeniu robót do odbioru przez Wykonawcę. Odbiór powinien być przeprowadzony  w  czasie  umożliwiającym wykonanie ewentualnych poprawek bez hamowania postępu robót. 

Roboty  poprawkowe Wykonawca Wykona na własny koszt w terminie ustalonym z Inspektorem Nadzoru. 

9.  PODSTAWA PŁATNOŚCI 

Płatność  za  jedną  jednostkę  obmiarową  wg  pkt  7 przyjmować zgodnie z obmiarem , po odbiorze robót. 

Cena wykonania obejmuje:

-prace przygotowawcze i pomiarowe,

-dostarczenie materiałów,

-wykonanie ław fundamentowych pod rury,

-wbudowanie rur,

-uszczelnienie styków rur,

-wykonanie izolacji rur.

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

 1.  PN-58/C-96177 Lepik asfaltowy bez wypełniaczy stosowany na gorąco

 2.  BN-88/6751-03  Papa  asfaltowa  na  welonie  z  włókien szklanych

 3.  BN-74/91991-01 Urządzenia wodno-melioracyjne. Przepusty z rur betonowych 

     i żelbetowych. Wymagania i badania przy odbiorze.

 4.  PN-88/B-06250  Beton zwykły.

 5.  PN-B-11111:1996 Kruszywa mineralne. Kruszywa naturalne do nawierzchni 

     drogowych: żwir i pospółka

 6.  Wymagania  techniczne  dla  wykonania i odbioru obiektów mostowych    

    (WTW). Biuro Proj. Bad. Dróg i Mostów-Transprojekt W-wa Sp. z o.o.

 7.  Katalog  Powtarzalnych  Elementów  Drogowych.  Centralne Biuro         

     Projektowo-Badawcze Dróg i Mostów "Transprojekt"-Warszawa

D.07.02.01 
OZNAKOWANIE PIONOWE

1. 
WSTĘP

1.1. 
Przedmiot Szczegółowej Specyfikacji Technicznej (SST
Przedmiotem n/n Szczegółowej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych z wykonaniem oznakowania pionowego w ramach przebudowy drogi gminnej w miejscowości Mień – ul. Piłsudskiego w km 0+000,00 - 1+018.

1.2. 
Zakres stosowania SST

Szczegółowa Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót wymienionych w pkt. 1.1.

1.3. 
Zakres robót objętych SST

Ustalenia zawarte w niniejszej SST dotyczą wykonania oznakowania pionowego na terenie objętym zakresem jak w pkt. 1.1 i obejmują :

· ustawienie pionowych znaków drogowych odblaskowych,

1.4. 
Określenia podstawowe

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

1.4.2.
Tarcza znaku - element konstrukcyjny, na powierzchni którego umieszczana jest treść znaku. Tarcza może być wykonana z różnych materiałów (stal, aluminium, tworzywa syntetyczne itp.) - jako jednolita lub składana.

1.4.3.
Lico znaku - przednia część znaku, służąca do podania treści znaku. Lico znaku może być wykonane jako malowane lub oklejane (folią odblaskową lub nieodblaskową). W przypadkach szczególnych (znak z przejrzystych tworzyw syntetycznych) lico znaku może być zatopione w tarczy znaku. 

1.4.4.
Znak drogowy odblaskowy - znak, którego lico wykazuje właściwości odblaskowe (wykonane jest z materiału o odbiciu powrotnym – współdrożnym).

1.4.5.
Konstrukcja wsporcza znaku - słup (słupy), wysięgnik, wspornik itp., na którym zamocowana jest tarcza znaku, wraz z elementami służącymi do przymocowania tarczy (śruby, zaciski itp.).

Pozostałe określenia są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami i definicjami podanymi w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.

1.5. Ogólne warunki dotyczące robót

Wykonawca robót jest odpowiedzialny za jakość ich wykonania oraz za zgodność z Dokumentacją Projektową, SST i poleceniami Inspektora Nadzoru.

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.

2. 
MATERIAŁY

2.1. Wymagania ogólne dotyczące materiałów

Wymagania ogólne dotyczące materiałów podano w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Każdy materiał do wykonania pionowego znaku drogowego, na który nie ma polskiej normy, musi posiadać aprobatę techniczną wydaną przez uprawnioną jednostkę. Znaki drogowe powinny mieć certyfikat bezpieczeństwa (znak “B”) nadany przez uprawnioną jednostkę.

2.2. Pionowe znaki drogowe

Materiałami stosowanymi do wykonania oznakowania pionowego w/g zasad n/n SST są:

- 
beton wykonywany “na mokro” do zamocowania konstrukcji wsporczych znaków,

- 
konstrukcje wsporcze,

- 
tarcze znaków,

· folia odblaskowa,

· materiały do montażu znaków i inne.

2.2.1.
Materiały stosowane do fundamentów znaków

Fundamenty do zamocowania konstrukcji wsporczych znaków należy wykonać z betonu klasy B15, wylewanego “na mokro”. Wymiarowanie fundamentów powinno być uzgodnione z Inspektorem Nadzoru.

Beton powinien odpowiadać wymaganiom PN-B-06250 [1].

2.2.2.
Konstrukcje wsporcze znaków

Konstrukcje wsporcze znaków oraz sposób połączenia konstrukcji wsporczej z fundamentem, powinny być zgodne z propozycją Wykonawcy akceptowaną przez Inspektora Nadzoru.

Konstrukcje wsporcze można wykonać z ocynkowanych rur zaakceptowanych przez Inspektora Nadzoru.

Rury powinny odpowiadać wymaganiom PN-H-74219 [2], PN-H-74220 [3] lub innej normy zaakceptowanej przez Inspektora Nadzoru. Powierzchnia zewnętrzna i wewnętrzna rur nie powinna wykazywać wad w postaci łusek, pęknięć, zawalcowań i naderwań. Końce rur powinny być równo obcięte i prostopadle do osi rury. Rury powinny być proste. Dopuszczalne miejscowe odchylenia od prostej nie powinny przekraczać 1,5 mm na 1 m długości rury. Rury powinny być wykonane ze stali w gatunkach dopuszczonych przez normy (np. R55, R65, 18G2A): PN-H-84023/07 [8], PN-H-84018 [5], PN-H-84019 [6], PN‑H‑84030/02 [9]. Do ocynkowania rur stosuje się gatunek cynku Raf według PN-H-82200 [4]. Powłoka metalizacyjna cynkowa na konstrukcjach wsporczych do znaków powinna być z cynku o czystości nie mniejszej niż 99,5% i odpowiadać wymaganiom BN-89/1076/02 [17]. Minimalna grubość powłoki metalizacyjnej cynkowej narażonej na działanie atmosferyczne wg BN‑89/1076/02 [17], w warunkach umiarkowanych wynosi 120 (m.

Producent lub dostawca obowiązany jest do wydania gwarancji na konstrukcję wsporczą, której przedmiotem są właściwości techniczne konstrukcji wsporczej lub elementów mocujących oraz trwałość zabezpieczenia przeciwkorozyjnego.

2.2.3.
Tarcze znaków

2.2.3.1. Trwałość materiałów na wpływy zewnętrzne

Materiały użyte na lico i tarczę znaku oraz połączenie znaku z tarczą znaku, a także sposób wykończenia znaku, muszą wykazywać pełną odporność na działanie światła, zmian temperatury, wpływy atmosferyczne i występujące w normalnych warunkach oddziaływania chemiczne (w tym korozję elektrochemiczną) – przez cały czas trwałości znaku, określony przez producenta lub dostawcę.

2.2.3.2.  Warunki gwarancyjne producenta lub dostawcy znaku
Producent lub dostawca znaku obowiązany jest przy dostawie określić, uzgodnioną z odbiorcą, trwałość znaku oraz warunki gwarancyjne dla znaku, a także udostępnić na życzenie odbiorcy:

a) instrukcję montażu znaku,

b) dane szczegółowe o ewentualnych ograniczeniach w stosowaniu znaku,

c) instrukcję utrzymania znaku.

2.2.3.3.  Materiały do wykonania tarczy znaku
Należy zastosować znaki średnie w/g wymiarów podanych w „szczegółowych warunkach technicznych dla znaków i sygnałów drogowych…” [18].

Tarcze znaków mogą być wykonane z blachy z aluminium lub stopów aluminium, odpornych na korozję w warunkach umiarkowanego zasolenia, grubości co najmniej 1,5 mm - dla tarcz znaków wzmocnionych przetłoczeniem (z podwójnie giętą krawędzią).

Tarcza znaku powinna być wykonana z jednolitego materiału i mieć podwójne zagięcie na całym obwodzie (także na narożach), przy czym szerokość drugiego zagięcia nie powinna być mniejsza niż 5 mm. 

Powierzchnie tarczy nie przykryte folią powinny być zabezpieczone przed korozją przy zastosowaniu farby ochronnej lub powłoki z tworzyw sztucznych.

Wytrzymałość dla tarcz wzmocnionych przetłoczeniem powinna wynosić co najmniej 155 MPa.

Tarcza znaku musi być równa i gładka - bez odkształceń płaszczyzny znaku, w tym pofałdowań, wgięć, lokalnych wgnieceń lub nierówności. Odchylenia płaszczyzny tarczy znaku (zwichrowanie, pofałdowanie itp.) nie może wynosić więcej niż 1,5 % największego wymiaru znaku.

Krawędzie tarczy znaku muszą być równe i nieostre. Zniekształcenia krawędzi tarczy znaków, pozostałe po tłoczeniu, muszą być usunięte.

2.2.3.4.   Wymagania jakościowe znaku odblaskowego

Znaki drogowe odblaskowe należy wykonać przez oklejenie powierzchni znaku folią odblaskową I generacji.

W zależności od właściwości folii odblaskowej (odbijającej powrotnie) powinna ona spełniać wymagania optyczne określone współczynnikiem luminancji barw znaków oraz wymagania dotyczące barw znaku odblaskowego określone współrzędnymi chromatyczności pól barw, podane w „Szczegółowych warunkach technicznych dla znaków i sygnałów drogowych…” [18]. 

Folie odblaskowe użyte do wykonania lica znaku powinny wykazywać pełne związanie z tarczą znaku przez cały okres deklarowanej trwałości znaku. Niedopuszczalne są lokalne niedoklejenia, złuszczenia lub odstawanie folii na krawędziach tarczy znaku oraz na jego powierzchni. Sposób połączenia folii z powierzchnią tarczy znaku powinien uniemożliwiać jej odłączenie od tarczy bez jej zniszczenia.

Tło znaku musi być wykonane z jednego kawałka folii. W przypadku konieczności łączenia (np. tablice typu E) należy ją łączyć na zakładkę lub styk. Okres trwałości znaku wykonanego przy użyciu folii odblaskowych powinien wynosić co najmniej 7 lat. Powierzchnia lica znaku powinna być równa i gładka, nie mogą na niej występować lokalne nierówności i pofałdowania.

Dokładność rysunku znaku powinna być taka, aby wady konturów znaku, które mogą powstawać przy nanoszeniu farby na odblaskową powierzchnię znaku nie były większe niż 2,0 mm. Powstałe zacieki przy nanoszeniu farby na odblaskową część znaku nie powinny być większe w każdym kierunku niż 2 mm.

W znakach nowych na każdym z fragmentów powierzchni znaku o wymiarach 4x4 cm nie może występować więcej niż 0,7 lokalnych usterek (załamania, pęcherzyki) o wymiarach nie większych niż 1 mm w każdym kierunku. Niedopuszczalne jest występowanie jakichkolwiek zarysowań powierzchni znaku.

Połączenia folii odblaskowej z tarczą znaku nie może wykazywać żadnych odklejeń i rozwarstwień między licem i tarczą znaku. Niedopuszczalne jest występowanie jakichkolwiek ognisk korozji, zarówno na powierzchni jak i na obrzeżach tarczy znaku.

Tylna strona tarczy znaków odblaskowych musi być zabezpieczona farbą nieodblaskową barwy ciemno-szarej. Grubość powłoki farby powinna wynosić co najmniej 20 (m.

2.2.4.  Materiały do montażu znaków i inne

Wszystkie ocynkowane łączniki metalowe przewidywane do mocowania między sobą elementów konstrukcji wsporczych znaków jak śruby, listwy, wkręty, nakrętki itp. powinny być czyste, gładkie, bez pęknięć, naderwań, rozwarstwień i wypukłych karbów.

2.3. Przechowywanie i składowanie materiałów

Wykonawca powinien zapewnić wszystkim materiałom warunki przechowywania i składowania zapewniające zachowanie ich jakości i przydatności do robót.

Znaki powinny być przechowywane w pomieszczeniach suchych, z dala od materiałów działających korodująco i w warunkach zabezpieczających przed uszkodzeniami.

3. 
SPRZĘT

3.1. Wymagania ogólne dotyczące sprzętu

Wymagania ogólne dotyczące sprzętu podano w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.

3.2. Sprzęt do wykonywania robót

Przy wykonywaniu oznakowania pionowego można stosować następujący sprzęt:

-
koparki,

-        wiertnice do wykonywania dołów pod słupki w gruncie spoistym,

- 
betoniarki przewoźne,

- 
środki transportu materiałów,

- 
przewoźne zbiorniki do wody,

-        drobny sprzęt pomocniczy do montażu,

- 
sprzęt spawalniczy, itp.

pod warunkiem zaakceptowania przez Inspektora Nadzoru.

4. 
TRANSPORT

4.1. Wymagania ogólne dotyczące transportu

Wymagania ogólne dotyczące transportu podano w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.

4.2. Transport materiałów

Znaki, konstrukcje wsporcze i osprzęt (uchwyty, śruby, nakrętki itp.) należy przewozić w zasadzie powszechnie stosowanymi środkami transportowymi, zabezpieczając je przed uszkodzeniami mechanicznymi i wpływami atmosferycznymi.

5. 
WYKONANIE ROBÓT

5.1. Ogólne zasady wykonywania robót

Ogólne zasady wykonywania robót podano w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.

Wykonawca przedstawi do akceptacji Inspektora Nadzoru projekt organizacji i harmonogram robót, uwzględniające wszystkie warunki w jakich będą wykonywane roboty związane z wykonywaniem pionowego oznakowania drogi.

5.2. Roboty przygotowawcze

Przed przystąpieniem do robót należy wyznaczyć:

-
lokalizację znaku, tj. jego pikietaż oraz odległość od krawędzi jezdni lub krawędzi pobocza umocnionego,

- 
wysokość zamocowania znaku na konstrukcji wsporczej.

Punkty stabilizujące miejsca ustawienia znaków należy zabezpieczyć w taki sposób, aby w czasie trwania i odbioru robót istniała możliwość odtworzenia lokalizacji znaków.

Lokalizację i wysokość zamocowania znaków należy przyjmować zgodnie z Dokumentacją Projektową oraz wymaganiami podanymi w „Szczegółowych warunkach technicznych dla znaków i sygnałów drogowych…” [18].

5.3. Wykonanie wykopów i fundamentów dla konstrukcji wsporczych znaków

Sposób wykonania wykopu pod fundament znaku pionowego powinien być dostosowany do głębokości wykopu, rodzaju gruntu i posiadanego sprzętu. 

Wymiary wykopu powinny być zgodne ze wskazaniami Inspektora Nadzoru

Wykopy pod fundamenty konstrukcji wsporczych dla zamocowania znaków, wykonywane z betonu “na mokro” należy wykonać zgodnie z normą PN-S-02205 [16].

Przy naruszonej strukturze gruntu rodzimego, grunt należy usunąć i ubytki wypełnić do spodu fundamentu betonem klasy B15.

Słupki konstrukcji wsporczych należy wstawić w gotowy wykop i napełnić otwór mieszanką betonową, odpowiadającą wymaganiom podanym w pkt. 2.2.1, zagęszczając ją ubijakami ręcznymi. Do czasu stwardnienia betonu słupek należy podeprzeć. Górna część fundamentu powinna pokrywać się z powierzchnią pobocza lub może być wyniesiona nie wyżej niż 3 cm.

5.4. Konstrukcje wsporcze znaków

Konstrukcje wsporcze znaków powinny być wykonane zgodnie z SST i wskazaniami Inspektora Nadzoru.

Dopuszczalne tolerancje ustawienia znaku:

- 
odchyłka od pionu, nie więcej niż (1 %,

- 
odchyłka w wysokości umieszczenia znaku, nie więcej niż (2 cm,

- 
odchyłka w odległości ustawienia znaku od krawędzi jezdni lub utwardzonego pobocza, nie więcej niż 5 cm, przy zachowaniu minimalnej odległości umieszczenia znaku zgodnie z „Szczegółowymi warunkami technicznymi dla znaków i sygnałów drogowych” [18].

Konstrukcje wsporcze znaków drogowych pionowych muszą mieć barwę szarą neutralną. W pierwszym okresie użytkowania konstrukcji wsporczych dopuszcza się barwę naturalną pokryć cynkowych.

5.5. Połączenie tarczy znaku z konstrukcją wsporczą

Tarcza znaku musi być zamocowana do konstrukcji wsporczej w sposób, uniemożliwiający jej przesunięcie lub obrót.

Sposób wykonania połączenia tarczy znaku z konstrukcją wsporczą musi umożliwiać przy użyciu odpowiednich narzędzi odłączenie tarczy znaku od tej konstrukcji przez cały okres użytkowania znaku.

Tarcza znaku składanego musi wykazywać pełną integralność podczas najechania przez pojazd w każdych warunkach kolizji.

W szczególności - żaden z segmentów lub elementów tarczy nie może się od niej odłączyć w sposób powodujący narażenie kogokolwiek na niebezpieczeństwo lub szkodę.

Zaleca się odchylenie tarczy znaku o 5( od linii prostopadłej do osi jezdni.

5.6. Trwałość wykonania znaku pionowego

Znak drogowy pionowy musi być wykonany w sposób trwały, zapewniający pełną czytelność przedstawionego na nim symbolu lub napisu w całym okresie jego użytkowania, przy czym wpływy zewnętrzne działające na znak, nie mogą powodować zniekształcenia treści znaku.

5.7.Tabliczka znamionowa znaku

Każdy wykonany znak drogowy oraz każda konstrukcja wsporcza musi mieć tabliczkę znamionową z :

a) nazwą, marką fabryczną lub innym oznaczeniem umożliwiającym identyfikację wytwórcy lub dostawcy,

b) datę produkcji,

c) oznaczeniem dotyczącym materiału lica znaku,

d) datą ustawienia znaku.

Napisy na tabliczce znamionowej muszą być wykonane w sposób trwały i wyraźny, czytelny w normalnych warunkach przez cały okres użytkowania znaku.

6. 
KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT

6.1. Wymagania ogólne dotyczące kontroli jakości robót

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.

6.2.
Badania w czasie wykonywania robót

6.2.1.
Badania materiałów w czasie wykonywania robót

Wszystkie materiały dostarczone na budowę z deklaracjami zgodności producenta powinny być sprawdzone w zakresie powierzchni wyrobu i jego wymiarów.

Częstotliwość badań i ocena ich wyników powinna być zgodna z zaleceniami tablicy 1.

W przypadkach budzących wątpliwości można zlecić uprawnionej jednostce zbadanie właściwości dostarczonych wyrobów i materiałów w zakresie wymagań podanych w pkt.2.

Tablica 1. Częstotliwość badań przy sprawdzeniu powierzchni i wymiarów wyrobów dostarczonych przez producenta

	Lp.
	Rodzaj

badania
	Liczba badań
	Opis badań
	Ocena wyników

badań

	1.
	Sprawdzenie 

powierzchni
	5 do 10 badań z wybranych losowo elementów w każdej dostarczonej partii wyrobów liczącej do 1000 elementów
	Powierzchnię zbadać nieuzbrojonym okiem. Do ew. sprawdzenia głębokości wad użyć dostępnych narzędzi (np. liniałów z czujnikiem, suwmiarek, mikrometrów itp.)
	Wyniki powinny być zgodne z wymaganiami pkt.2 i katalogiem (informacją) producenta 

	2.
	Sprawdzenie

wymiarów
	
	Przeprowadzić uniwersalnymi przyrządami pomiarowymi lub sprawdzianami
	


6.3. Kontrola w czasie wykonywania robót

W czasie wykonywania robót należy zbadać:

-
zgodność wykonania znaków pionowych z Dokumentacją Projektową i SST (lokalizacja, wymiary, wysokość zamocowania znaków),

-
zachowanie dopuszczalnych odchyłek wymiarów, zgodnie z pkt. 2 i pkt. 5,

- 
prawidłowość wykonania wykopów,

- 
poprawność ustawienia konstrukcji wsporczych znaków,

-        prawidłowość połączenia tarcz znaków z konstrukcją wsporczą.

7. 
OBMIAR ROBÓT

7.1.   Wymagania ogólne dotyczące obmiaru robót 

Wymagania ogólne dotyczące obmiaru robót podano w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

7.2.    Jednostka obmiarowa

Jednostką obmiarową jest 1 szt.(sztuka) wykonanego znaku, na podstawie Dokumentacji Projektowej i obmiaru w terenie.

8. 
ODBIÓR ROBÓT

8.1.  Ogólne zasady odbioru robót

Ogólne zasady odbioru robót podano w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.

Do odbioru Wykonawca przedstawi deklaracje zgodności uzyskane od dostawców materiałów, wyniki pomiarów i badań z bieżącej kontroli materiałów i robót.

8.2.  Rodzaje odbiorów

Odbiór oznakowania pionowego obejmuje:

a) 
odbiór ostateczny,

b) 
odbiór pogwarancyjny,

według zasad określonych w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”.

9. 
PODSTAWA PŁATNOŚCI

9.1.     Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w SST D.M.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

9.2.     Cena jednostki obmiarowej

Płatność za 1 szt. wykonanego znaku drogowego pionowego należy przyjmować na podstawie obmiaru i oceny jakości robót i zastosowanych materiałów.

Cena wykonania robót obejmuje:

- 
prace pomiarowe i roboty przygotowawcze,

- 
dostarczenie materiałów na miejsce wbudowania,

- 
ustawienie konstrukcji wsporczych znaków z ewentualnym wykonaniem fundamentów,

· zamocowanie tarcz znaków drogowych zgodnie z Dokumentacją Projektową i n/n SST,

· przeprowadzenie badań kontrolnych, wymaganych w n/n SST,

· uporządkowanie miejsca prowadzenia robót.

10. 
PRZEPISY ZWIĄZANE

10.1. 
Normy

	1.
	PN‑B-06250
	Beton zwykły.

	2.  
	PN‑H‑74219
	Rury stalowe bez szwu walcowane na gorąco ogólnego zastosowania.

	3.  
	PN‑H‑74220
	Rury stalowe bez szwu ciągnione i walcowane na zimno ogólnego przeznaczenia.

	4.  
	PN‑H‑82200
	Cynk

	5.  
	PN‑H‑84018
	Stal niskostopowa o podwyższonej wytrzymałości. Gatunki.

	6.  
	PN‑H‑84019
	Stal węglowa konstrukcyjna wyższej jakości ogólnego przeznaczenia. Gatunki.

	7.  
	PN‑H‑84020
	Stal niestopowa konstrukcyjna ogólnego przeznaczenia. Gatunki.

	8.  
	PN‑H‑84023/07
	Stal określonego zastosowania. Stal na rury.

	9.  
	PN‑H‑84030/02
	Stal stopowa konstrukcyjna. Stal do nawęglania. Gatunki

	10.
	PN-H-92125
	Stal. Blachy i taśmy ocynkowane.

	11.
	PN-H-92325
	Bednarka stalowa bez pokrycia lub ocynkowana.

	12.
	PN‑H‑93010
	Stal. Kształtowniki walcowane na gorąco.

	13.
	PN-M-82006
	Podkładki okrągłe dokładne.

	14.
	PN-M-82054/03
	Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne śrub i wkrętów.

	15.
	PN-M-82054/09
	Śruby, wkręty i nakrętki. Własności mechaniczne nakrętek.

	16.
	PN‑S-02205
	Drogi samochodowe. Roboty ziemne. Wymagania i badania.

	17.
	BN-89/1076/02
	Ochrona przed korozją. Powłoki metalizacyjne cynkowe i aluminiowe na konstrukcjach stalowych, staliwnych i żeliwnych. Wymagania ogólne. 


10.2. 
Inne dokumenty

18.
Dz.U. RP Załącznik do nru 220, poz. 2181 z dnia 23 grudnia 2003 r. -Szczegółowe warunki techniczne dla znaków i sygnałów drogowych oraz urządzeń bezpieczeństwa ruchu drogowego i warunki ich umieszczania na drodze
 19.
System dopuszczania do stosowania pionowych znaków drogowych (Opracowanie: Transprojekt - Warszawa, 1994 r. Projekt).



2                                                                                                                                     
ZRI DROMOBUD

30

