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1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot SST 

Przedmiotem niniejszej Szczegółowej Specyfikacji Technicznej są wymagania dotyczące wykonania i odbioru 
robót związanych z oczyszczeniem i skropieniem warstw konstrukcyjnych nawierzchni w związku z: 

 Remont drogi wojewódzkiej nr 436 na odcinku Śrem - Chrząstowo od km 0+010,00 do km 1+000,00. 
 
Zakres stosowania SST 

Niniejsza Specyfikacja Techniczna jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i 
realizacji Robót wymienionych w punkcie 1.1. 

1.2. Zakres robót objętych SST 

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyczą prowadzenia robót przy oczyszczaniu i skrapianiu warstw 
konstrukcyjnych nawierzchni i obejmują: 

- oczyszczenie i skropienie istniejącej nawierzchni jezdni (po frezowaniu) emulsją asfaltową w ilości 
0,5kg/m2 

- oczyszczenie i skropienie warstw konstrukcyjnych (w-wa wiążąca AC 16 W i w-wa podbudowy zasadniczej 
z AC 22 P) w ilości 0,5 kg/m2 emulsji asfaltowej 

- skropienie pobocza z destruktu emulsją asfaltową w ilości 0,5 kg/m2 
- mechaniczne skropienie warstw konstrukcyjnych bitumicznych mleczkiem wapiennym (w celu 

zabezpieczenia emulsji przed wyrywaniem kołami samochodów) 
 

Ustalenia zawarte w niniejszych Wytycznych mają zastosowanie przy wykonywaniu wszystkich warstw z 

mieszanek mineralno-asfaltowych znajdujących się w ciągu drogi, w strefie skrzyżowań. 

1.3. Postanowienia ogólne 

W przedmiarze robót należy przewidzieć osobne pozycje i podać rodzaje wybranych materiałów do 
poszczególnych zabiegów zapewniających monolityczność konstrukcji nawierzchni. 

Konstrukcja nawierzchni drogowej powinna być tak zaprojektowana i wykonana aby w możliwie największym 
stopniu zapewnić jej jednakowe właściwości fizyko-mechaniczne w kierunku ruchu pojazdów oraz w kierunku 
poprzecznym (zapewnić monolityczność konstrukcji nawierzchni), a także zapewnić szczelne połączenia warstw 
z przylegającymi do nich lub znajdującymi się w nawierzchni urządzeniami. 

Należy zapewnić dobre sklejenie i zazębienie poszczególnych warstw nawierzchni ze sobą i w miarę możliwości 
zmniejszyć do minimum liczbę spoin technologicznych (podłużnych i poprzecznych). Jednak w przypadku 
konieczności ich wykonania należy zapewnić prawidłowe zespolenie sąsiadujących pasów układanych warstw 
oraz poprzecznych spoin roboczych, gdyż tylko dobre ich związanie zapewnia szczelność warstwy w obszarze 
spoiny i prawidłowe przenoszenie naprężeń spowodowanych obciążeniem ruchu oraz zmianami warunków 
atmosferycznych. 

1.4. Określenia podstawowe 

Określenia podstawowe są zgodne z obowiązującymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami 
podanymi w SST D-00.00.00 „Wymagania ogólne” punkt 1.4. 

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

1.5.2. Emulsja asfaltowa - emulsja, w której fazą zdyspergowaną jest asfalt drogowy. 
1.5.3. Kationowa emulsja asfaltowa - emulsja, w której emulgator nadaje dodatnie ładunki cząsteczkom 

zdyspergowanego asfaltu. 
1.5.4. Emulsja asfaltowa modyfikowana polimerami - emulsja, w której fazą zdyspergowaną jest asfalt 

modyfikowany polimerami, lub emulsja asfaltowa modyfikowana lateksem. 
1.5.5. Związanie między-warstwowe - wykonana na miejscu (placu budowy) aplikacja określonego 

zestawu materiałów (emulsja asfaltowa, kruszywo itd.), której celem jest trwałe zespolenie warstw nawierzchni 
drogowej. 

1.5.6. Połączenie jest powierzchnią (pionową lub skośną.) styku: 
- między rodzajami mma o różnych właściwościach, (np. beton asfaltowy/asfalt łany), 
- między warstwami z mma i urządzeniami znajdującymi się w jezdni (np. krawężniki, kostka brukowa, 

studzienki instalacyjne itp.). 
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1.5.7. Spoina technologiczna jest (pionową lub skośna) powierzchnią styku, która powstaje przy 
pasmowym wbudowaniu mina o porównywalnych właściwościach obok siebie (spoiny podłużne) lub - w 
przypadku dłuższych przerw w pracy - jedna za drugą (spoiny poprzeczne). 

1.5.8. Szczelina —jest zaprojektowanym lub wynikającym z uwarunkowań roboczych odstępem między 
dwoma warstwami mma lub między warstwami mina i urządzeniami wbudowanymi w jezdnię. Odstęp ten 
powinien zostać wypełniony w stopniu gwarantującym szczelność. 

1.5.9. Urządzenie W jezdni - studzienki odwodnieniowe i instalacyjne, ścieki, krawężniki itp. 
1.5.10. Taśma polimero-asfaltowa - najczęściej samoprzylepna taśma wytworzona w warunkach 

przemysłowych z asfaltu drogowego modyfikowanego elastomerami o przekroju prostokątnym, zabezpieczona 
przed sklejaniem się przekładką z papieru silikonowanego. 

1.5.11. Masa polimeroasfaltowa - gotowa mieszanina asfaltu modyfikowanego polimerami, wypełniacza i 
innych dodatków, wytworzona w warunkach przemysłowych, stosowana na zimno, o właściwościach 
umożliwiających rozłożenie, warstwą o wymaganych wymiarach, na krawędziach styków warstw nawierzchni, 
połączeń, urządzeń w nawierzchni, stosowana do zapewnienia prawidłowego połączenia. 

1.5.11. Zalewa drogowa - wytworzona w warunkach przemysłowych mieszanka asfaltu drogowego z 
elastomerami, która zapewnia dobrą przyczepność do ścianek szczeliny oraz dużą wydłużalność (rzędu 25 %) w 
niskiej temperaturze (-20°C), stosowana na gorąco do wypełnienia szczelin w nawierzchni drogowej. 

1.5.12. Warstwa mieszanki mineralno-asfaltowej - Warstwa nawierzchni wykonana z mieszanki mineralno-
asfaltowej, spełniająca wymagania obowiązujących przepisów technicznych. 

1.5.13. Pakiet warstw mieszanki mineralno-asfaltowej - Kilka warstw z mma o grubościach wynikających z 
projektu technicznego nawierzchni drogowej. 

1.5.14. Podłoże warstwy - niżej leżąca warstwa konstrukcji nawierzchni drogowej. Pozostałe określenia 
podstawowe są zgodne z odpowiednimi Polskimi Normami.  

1.5. Stosowane skróty i skrótowce 

1.6.1. SST - szczegółowa specyfikacja techniczna. 
1.6.2. PZJ - Program/Plan Zapewnienia Jakości. 

1.6. Ogólne wymagania dotyczące robót 

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

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

2. ZWIĄZANIA MIĘDZYWARSTWOWE 

2.1. Ogólne wymagania dotyczące materiałów 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania, podano w SST D-00.00.00 
„Wymagania ogólne” punkt 2. 

2.2. Materiały do związań międzywarstwowych 

Do związań międzywarstwowych mogą być stosowane następujące materiały: 

• kationowe emulsje asfaltowe (niemodyfikowane) wg Załącznika Krajowego NA w PN-BN 13808, 

• kationowe emulsje asfaltowe modyfikowane polimerami wg Załącznika Krajowego NA w PN-BN 
13808, 

• kruszywo grube (grysy) 8/16 lub 5/8, albo 2/5 o właściwościach nie gorszych niż wymagane 
przystosowaniu tych kruszyw do warstwy ścieralnej z mma na danej drodze. Kruszywo grube (grysy) 
należy stosować do wykonania warstwy sczepnej między warstwą (zwykle podbudowy) z kruszywa 
niezwiązanego lub związanego spoiwem hydraulicznym, a warstwą z mieszanki mineralno-asfaltowej, 

• mleczko wapienne, w którym zawartość Ca(OH)2 >90% oraz zawartość całkowita (CaO+MgO)≥90% 
wg PN-BN 459-2, średnia ziarnistość cząstek stałych d50%5 µm. 

Wymagania wobec emulsji stosowanych do związań międzywarstwowych wg PN-EN 13808 podaje tablica 2. 
Na podstawie wskazanych w tablicy 1.0. oznaczeń rodzajów emulsji należy wybrać odpowiednie wymagania 
zamieszczone w tablicy 2. 

Dopuszczone jest stosowanie asfaltów upłynnionych wg PN-BN 15322 do wykonywania związania między 
warstwą podbudowy niezwiązanej (mineralnej) a pierwszą warstwą asfaltową (zwykle podbudową asfaltowa). W 
tym przypadku nie jest konieczne stosowanie kruszywa do posypywania warstwy niezwiązanej. 
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Tablica 1.0. Przewodnik wyboru rodzajów emulsji w zależności od rodzaju warstwy, na której zostanie 
wykonane skropienie emulsją 

Przeznaczenie 

Rodzaj materiału/warstwa podłoża 

Podbudowa 
asfaltowa na 

warstwie 
niezwiązanej 

Podbudowa 
asfaltowa na 

warstwie 
związanej 
(spoiwo 

hydrauliczne) 

Warstwa 
wiążąca na 

podbudowie 
asfaltowej 

Warstwa 
wiążąca na 

izolacji 

Warstwa wiążą 
ca lub ścieralna 

na warstwie 
sfrezowanej) 

Warstwa 
ścieralna 

na 
warstwie 
wiążącej 

C
ią

g
 

d
ro

g
i KR1-

KR3 
C60 B 5ZM C60 B 5ZM C60 B 3ZM Nie dotyczy C60 B 3ZM 

C60 B 
3ZM 

S
tr

ef
a 

sk
rz

y
ż

o
w

an
ia

 

KR1 
KR3 

C60 B 5ZM C60 B 5ZM C60 B 3ZM Nie dotyczy C60 B 3ZM 
C60 B 
3ZM 

 

W tablicy 1.0. zastosowano system oznaczeń zgodny z systematyką zawartą w PN-EN 13808. Nie stosuje się 
emulsji asfaltowych wg Aprobat Technicznych IBDIM. 

Oznaczenia wg PN-EN 13808, składające się z liter i cyfr, które są stosowane do opisu istotnych właściwości 
kationowych emulsji asfaltowych, np. polarności cząstek asfaltu, zawartości lepiszcza, rodzaju lepiszcza, 
indeksu rozpadu muszą być zgodne z podanymi w tablicy 1. 1 

 

Tablica 1.1. Objaśnienia oznaczeń wg PN-EN 13808 

Pozycja 
oznaczenia 

Litery i cyfry objaśnienie Według EN 

1 C Kationowa emulsja asfaltowa PN-BN 1430 (polarność cząstek) 

2 i 3 Liczba 
dwucyfrowa 

Zawartość lepiszcza w %„ (m/m) PN-EN 1428 (zawartość wody) lub 
PN-BN 1431 (odzyskane lepiszcze + 
olej podestylacyjny) 

4, 

lub 4 i 5, 

lub 4, 5 i 6 

 

B 

P 

F 

Informacje o rodzaju lepiszcza 

Asfalty drogowe 

Dodatek polimerów 

Dodatek więcej niż 2%, (m/m) fluksu 
do emulsji 

Asfalty drogowe PN-BN 12591 
(Wymagania wobec asfaltów 
drogowych) 

PN-BN 14023 (Wymagania wobec 
asfaltów modyfikowanych 
polimerami). 

Polimer może być dodany przed, 
podczas lub po emulgacji 

5 lub 6, lub 7 
(jeśli dotyczy) 

1-7 Klasa indeksu rozpadu PN-BN 13075-1 (indeks rozpadu) 

  Zastosowanie  

Uzupełnienia 
krajowe 

ZM do złączania warstw  
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Przykłady: 

C 60 B P5 - ZM - kationowa emulsja asfaltowa o zawartości lepiszcza 60%(m/m), wyprodukowana z asfaltu 
modyfikowanego polimerami, klasa indeksu rozpadu 5, przeznaczona do złączania warstw konstrukcyjnych 
nawierzchni. 

Kationowe emulsje asfaltowe, przeznaczone do złączania warstw konstrukcji nawierzchni, powinny spełniać 
wymagania określone w tablicy 2. Uwaga: wymagania w tablicy 1.2. zostały ustalone na podstawie zapisów w 
załączniku krajowym do normy PN-EN 13808:2010; w przypadku opublikowania przez Polski Komitet 

Normalizacyjny nowelizacji tego załącznika krajowego, mają zastosowanie wymagania według najnowszego 
wydania normy PN-EN 13808. Podobnie należy uwzględnić zmiany w tablicach 4.1. i 4.2. 

Tablica 1.2. Wymagania do emulsji kationowych stosowanych do związań międzywarstwowych. Klasa 
wymagania podana jest w nawiasie obok wymagania liczbowego. Brak wymagania oznaczony jest NPD (0). 

Właściwości Metoda badań Jednostka C60 B3 ZM C60 BP3 ZM C60 B5 ZM***) 

Polarność PN-EN 1430 - dodatnia dodatnia dodatnia 

Indeks rozpadu *) PN-EN 13075-1 g/100g 50 do 100 (3) 50 do 100 (3) 120 do 180 (5) 

Stabilność podczas 
mieszania z cementem 

PN-EN 12848 g NPD (0) NPD (0) <2 (2) 

Zawartość lepiszcza PN-EN 1428 % m/m 58 do 62 (5) 58 do 62 (5) 58 do 62 (5) 

Czas wypływu Ø2mm 
przy 40˚C 

PN-EN 12846 s 15-45 (3) 15-45 (3) 15-45 (3) 

Pozostałość na sicie, sito 
0,5 mm 

PN-EN 1429 % m/m <0,2 (3) <0,2 (3) <0,2 (3) 

Pozostałość na sicie po 7 
dniach magazynowania, 
sito 0,5 mm 

PN-EN 1429 % m/m TBR (1) TBR (1) TBR (1) 

Sedymentacja po 7 dniach 
magazynowania 

PN-EN 12487 % m/m TBR (1) TBR (1) TBR (1) 

Adhezja **) 
PN-EN 13614 % pokrycia 

powierzchni 

TBR (1) TBR (1) TBR (1) 

Załącznik NA.2 ≥75 ≥75 ≥75 

pH emulsji PN-EN 12850 - NPD (0) NPD (0) NPD (0) 

Asfalt odzyskany przez 
odparowanie 

PN-EN 13074  

Penetracja w 25˚C asfaltu 
odzyskanego 

PN-EN 1426 0,1 mm <100 (3) <100 (3) <100 (3) 

Temperatura mięknienia 
asfaltu odzyskanego 

PN-EN 1427 C >39 (5) >43 (4) > 39 (5) 

Nawrót sprężysty w 25˚C 
asfaltu odzyskanego dla 
asfaltów modyfikowanych 

PN-EN 13998 % NPD (0) ≥50 (4) NPD (0) 

*) Badanie na piasku Sikaisol 

**) Badanie na kruszywie bazaltowym 

***) Emulsja C 60 B S ZM, w której asfalt odzyskany z emulsji ma penetrację <100 dmm i temp. PiK >43C 
w przypadku konieczności można rozcieńczać emulsje wodą, jednak do stężenia nie niższego niż 40%(mlm); w 

takim przypadku zawartość asfaltu i czas wypływu emulsji z kubka Ø 2 mm będą niższe niż podane w tablicy 
1.2. 

2.3. Dostawy materiałów 

Za dostawy materiałów odpowiedzialny jest Wykonawca robót. Do obowiązku Wykonawcy należy takie 
zorganizowanie dostaw materiałów, aby zapewnić wymaganą jakość robót. 
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2.4. Sprzęt do wykonania skropienia 

Do skrapiania warstw nawierzchni należy używać skrapiarki wyposażonej w urządzenia pomiarowo-kontrolne 
pozwalające na sprawdzenie i regulowanie następujących parametrów: temperatury, ciśnienia, obrotów pompy 
dozującej lepiszcze, prędkości poruszania się skrapiarki, ilości dozowanego lepiszcza. Skrapiarka powinna 
zapewniać rozkładanie lepiszcza z tolerancją ±10 % w stosunku do ilości założonej. Obowiązkiem Wykonawcy 
skropienia jest przedstawienie Inżynierowi protokołów kalibracji skrapiarki w zakresie równomierności 
skrapiania i wydatku emulsji na m2 wg metody PN-EN 12272-1. Skrapiarkę uznaje się przydatną, jeżeli ilości 
rozkładanego lepiszcza różnią się nie więcej niż ±10% od założonej ilości. 

Zbiornik na lepiszcze skrapiarki powinien być izolowany termicznie tak, aby było możliwe zachowanie stałej 
temperatury lepiszcza. 

Tylko przy małych powierzchniach spryskiwanych, lub gdy zastosowanie skrapiarek samobieżnych z rampą 
opryskową nie jest możliwe, dopuszcza się zastosowanie ręcznych urządzeń do wykonania spryskania. 

Alternatywnie dopuszcza się rolniczy sprzęt do skrapiania powierzchni warstwy mleczkiem wapiennym 
(opryskiwacz). Ze względu na osiadanie wodorotlenku wapnia na dnie zbiornika, zaleca się, aby zbiornik był 
wyposażony w mieszadło obrotowe. Jeśli producent mieszaniny gwarantuje jej jednorodność w określonym 
czasie, mieszadło nie jest wymagane. 

2.5. Transport materiałów 

Emulsje powinny być przewożone w autocysternach wyposażonych w odpowiednio sterowany system 
ogrzewania, albo - przy niewielkiej odległości skrapiania od miejsca poboru emulsji - skrapiarkami 
samochodowymi wyposażonymi w sterowany system ogrzewania oraz dozowania. 

Mleczko wapienne powinno być transportowane w zamkniętych pojemnikach w cysternach samochodowych 
przeznaczonych do transportu mleka wapiennego lub w kontenerach IBC zapewniających homogeniczność 
roztworu w całej objętości. 

2.6. Magazynowanie materiałów 

Magazynowanie materiałów stosowanych wg niniejszych WT powinno zapewniać zachowanie ich jakości przez 
cały okres przechowywania. 

Nie przewiduje się magazynowania na budowie emulsji stosowanych do związań międzywarstwowych. Jeśli 
zajdzie taka potrzeba, należy zastosować się do wymagań producenta emulsji. Przechowywane emulsje 
asfaltowe muszą być chronione przed mrozem. Używanie innych lepiszczy wymaga zgody Inwestora danej 
inwestycji. 

Mleczko wapienne należy przechowywać w odpowiednich zbiornikach homogenizacyjnych z zastosowaniem 
mechanizmów zabezpieczających. Produkt nie może być przechowywany ani transportowany w pojemnikach 
aluminiowych oraz przechowywany w temperaturach poniżej 5°C. 

2.7. Wykonanie związania międzywarstwowego 

2.7.1. Przygotowanie podłoża 

Oczyszczenie podłoża polega na usunięciu luźnego materiału, brudu, błota i kurzu oraz plam olejów przy użyciu 
szczotek mechanicznych, a w razie potrzeby wody pod ciśnieniem i absorbentów. W miejscach trudno 
dostępnych należy używać szczotek ręcznych. Zanieczyszczenia stwardniałe, których usunięcie mechaniczne 
jest niemożliwe, należy usunąć ręcznie. Na terenach niezabudowanych bezpośrednio przed skropieniem, 
nawierzchnię można oczyścić sprężonym powietrzem. 

W przypadku układania warstwy z asfaltu lanego podłoża nie wolno spryskiwać. 

2.7.2. Warunki przystąpienia do robót 

Temperatura podłoża w czasie skrapiania powinna wynosić nie mniej +5°C. Nie dopuszcza się wykonywania 
skrapiania podczas opadów atmosferycznych lub tuż przed opadami. Temperatura napełniania skrapiarek, 
przechowywania i użycia emulsji powinna mieścić się w granicach podanych w tablicy 3. 
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Tablica 3. Temperatura użycia emulsji asfaltowych 

Rodzaj lepiszcza 

Temperatura użycia 

˚C 

min. max. 

Emulsja asfaltowa 40 70 

Emulsja asfaltowa modyfikowana polimerem 50 80 

W przypadku skrapiania warstwy z kruszywa niezwiązanego lub związanego hydraulicznie po okresie 
długotrwałych opadów deszczu Inspektor Nadzoru zdecyduje, czy powierzchnia, która ma być skrapiana jest 
wystarczająco sucha, aby emulsja mogła penetrować warstwę. Jeśli poziom zawilgocenia warstwy jest zbyt 
duży, należy wstrzymać się ze skrapianiem do momentu przesuszenia powierzchni warstwy. 

 

2.7.3. Próbne dozowanie emulsji i kruszywa na odcinku próbnym 

Jeżeli Inspektor Nadzoru uzna za konieczne wykonanie odcinka próbnego to, co najmniej 3 dni przed 
rozpoczęciem robot Wykonawca wykona odcinek próbny w celu 

• stwierdzenia czy użyty sprzęt jest właściwy, 

• ustalenia poprawności dozowania emulsji, 

• ustalenia poprawności dozowania posypki z kruszywa (na podbudowie niezwiązanej lub związanej 
hydraulicznie - patrz p. 2.6.4.1.) 

Do takiej próby Wykonawca użyje takich samych materiałów oraz sprzętu, jakie będą stosowane do wykonania 
warstwy. 

Odcinek próbny powinien być zlokalizowany w miejscu i o długości uzgodnionej z Inspektorem Nadzoru. 
Skropiona powierzchnia powinna mieć wygląd jednorodny i równomierny. Określenie ilości skropienia lepiszcza 
oraz dozowania kruszywa na drodze należy wykonać według PN-BN 12272-1. 

 

2.7.4. Wykonanie skropienia 

Należy zapewnić równomierne naniesienie warstwy lepiszcza na podłożu, w szczególności przy brzegach. 
Przyległe strefy należy w razie potrzeby zabezpieczyć (dotyczy to przede wszystkim obramowań i rynien 
odpływowych). Spryskane powierzchnie należy wyłączyć z ruchu publicznego i technologicznego. 

2.7.4.1. Wykonanie skropienia na warstwie niezwiązanej (podbudowie z kruszywa) lub związanej 
hydraulicznie 

Wykonanie skropienia składa się z dwóch czynności: 

•  skropienia emulsją 

• rozpryskanie na rozpadniętej emulsji mleczka wapiennego 

Warstwę z kruszywa niezwiązanego lub związanego spoiwem hydraulicznym należy skropić rozcieńczoną do 
40% (mim) emulsją C 60 B 5 ZM w ilości niezbędnej do zaimpregnowania warstwy lepiszczem oraz 
pozostawienia naddatku do przyklejenia posypki z kruszywa 5/8 lub 8/11. 

Niezbędna ilość emulsji zależy od tekstury i porowatości skrapianej warstwy i powinna być ustalona 
każdorazowo na odcinku próbnym (p. 2.6.3.) lub przyjęta na podstawie porównania z wykonanymi wcześniej 
impregnacjami takiej samej mieszanki mineralnej. Orientacyjna ilość pozostałego lepiszcza po rozpadzie emulsji 
powinna wynosić nie mniej niż 0,8 kg/m2. 

Stężenie roztworu roboczego mleka wapiennego należy przygotować tak, by w 100 g próbki zawartość 
wodorotlenku wapnia wyrażona w gramach, a otrzymana przez wysuszenie próbki w suszarce w temp. 110±5°C 
do stałej masy (jednak nie dłużej niż 5 godz.) była nie mniejsza niż 11,5 g i nie większa niż 21 g. Dozowana na 
nawierzchnię dawka roztworu mleka wapiennego powinna zawierać się w przedziale 250 g/m2 ± 20 g. Rozprysk 
powinien być wykonany skrapiarką lub sprzętem rolniczym po rozpadnięciu emulsji w sposób równomierny tak, 
aby cała powierzchnia warstwy została równomiernie pokryta. Zabezpieczy to warstwę przed wyrywaniem 
emulsji kolami samochodów. 
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2.7.4.2. Wykonanie skropienia na warstwie z mieszanki mineralno-asfaltowej 

Wymagane ilości emulsji do skropienia, w zależności od rodzaju podłoża, przy obciążeniu ruchem KR1-KR4, w 
gramach na 1m2. przedstawia tabela 4.1. 

 

Tablica 4.1. Rodzaj i dozowanie emulsji asfaltowej w zależności od podłoża z mma, przy obciążeniu ruchem 
KR1 - KR3 [ilości w g/m2 emulsji] 

 

Nakładana warstwa 

Asfaltowa warstwa 
podbudowy 

Asfaltowa warstwa 
wiążąca 

Warstwa ścieralna 
z betonu 

asfaltowego 

Warstwa ścieralna 
z mieszanki 

mastyksowo – 
grysowej SMA 
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n 
C 60 B 3 ZM 

130 do 200 

C 60 B 3 ZM 

200 do 270 

C 60 B 3 ZM 

130 do 200 
x 

f 
C 60 B 3 ZM 

200 do 270 

C 60 B 3 ZM 

300 do 270 

C 60 B 3 ZM 

130 do 200 
x 

o/a 
C 60 B 3 ZM 

230 do 300 

C 60 B 3 ZM 

230 do 330 

C 60 B 3 ZM 

200 do 270 
x 
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sf
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to

w
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w
ar

st
w
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w
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żą

ca
 

n - x 
C 60 B 3 ZM 

100 do 170 

C 60 B 3 ZM 

100 do 170 

f - 
C 60 B 3 ZM 

200 do 270 

C 60 B 3 ZM 

130 do 300 

C 60 B 3 ZM 

170 do 230 

o/a - x 
C 60 B 3 ZM 

200 do 270 

C 60 B 3 ZM 

200 do 270 

 

Objaśnienia: 

n - nowa warstwa 

f - frezowane 

x - traktować indywidualnie w odniesieniu do obiektu np. nietypowe przypadki układania warstwy ścieralnej 
na warstwie podbudowy lub warstwy wiążącej na warstwie wiążącej 

o/a = bardzo porowate, chude lub z wykruszonymi ziarnami kruszywa 

 

Jeżeli warstwy asfaltowe układane są bezpośrednio jedna na drugą (w tym samym dniu „cieple na ciepłe") 
należy zrezygnować ze skropienia (szczególnie pod SMA). Powinno to wynikać z harmonogramu robót. 
Inwestor w takim przypadku nie ma obowiązku zapłaty, mimo pozycji kosztorysowej. 

Roztworu roboczego mleka wapiennego należy przygotować tak, by w 100 g próbki zawartość wodorotlenku 
wapnia wyrażona w gramach, a otrzymana przez wysuszenie próbki w suszarce w temp. 110±5°C do stałej masy 
(jednak nie dłużej niż 5 godz.) była nie mniejsza niż 11,5 g i nie większa niż 21 g. Dozowana na nawierzchnię 
dawka roztworu mleka wapiennego powinna zawierać się w przedziale 250 g/m2 ± 20 g. Rozprysk powinien być 
wykonany skrapiarką lub sprzętem rolniczym po rozpadnięciu emulsji w sposób równomierny tak, aby cała 
powierzchnia warstwy została równomiernie pokryta. Zabezpieczy to warstwę przed wyrywaniem emulsji 
kołami samochodów. 

2.8. Materiały do wykonania spoin technologicznych i połączeń 

Do wykonania połączeń i spoin technologicznych w warstwach z mina należy stosować materiały 
wyszczególnione w punkcie 1.5, do których producent/dostawca dostarczył informację techniczną. 
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• taśmy polimerowoasfaltowe, 

• asfaltowe zalewy drogowe, 

• masy polimeroasfaltowe. 

Przedstawiane dokumenty muszą zostać zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru. 

2.9. Magazynowanie materiałów 

Magazynowanie materiałów stosowanych wg niniejszych WT powinno zapewniać zachowanie ich jakości przez 
cały okres przechowywania. 

Wyroby dostarczane w opakowaniach powinny być przechowywane w oryginalnych opakowaniach bez 
rozpakowania (chyba że producent zaleca inaczej), w pomieszczeniach zabezpieczających je przed 
zanieczyszczeniem i chroniących przed bezpośrednim działaniem promieni słonecznych. 
 

3. SPRZĘT 
 

Do skrapiania warstw nawierzchni należy używać skrapiarkę lepiszcza. 
Skrapiarka lub opryskiwacz rolniczy do skropienia mleczkiem wapiennym. 
Szczotki mechaniczne. 
Do wykonania spoin technologicznych należy stosować urządzenia zalecane przez producentów wyrobów             
wg p.3. 1. 

 

4. TRANSPORT 
4.1. Za dostawy materiałów odpowiedzialny jest Wykonawca robót. Do obowiązku Wykonawcy należy takie 

zorganizowanie dostaw materiałów, aby zapewnić wymaganą jakość robót 
4.2. Emulsja może być transportowana w cysternach, autocysternach, skrapiarkach, beczkach i innych 

opakowaniach pod warunkiem, że nie będą korodowały pod wpływem emulsji i nie będą powodowały jej 
rozpadu. Cysterny, pojemniki i zbiorniki przeznaczone do transportu lub składowania emulsji powinny być 
czyste i nie powinny zawierać resztek innych lepiszczy. 

4.3. Taśmy polimeroasfaltowe powinny być przewożone w opakowaniach firmowych dowolnymi środkami 
transportu w warunkach zabezpieczających ich przed uszkodzeniem lub zanieczyszczeniem. 

4.4. Asfaltowe zalewy drogowe oraz masy polimeroasfałtowe powinny być przewożone w oryginalnych 
opakowaniach firmowych (najczęściej w hobokach) dowolnymi środkami transportu w warunkach 
zabezpieczających ich przed uszkodzeniem lub zanieczyszczeniem 

 
5. WYKONANIE ROBÓT 
 

5.1. Ogólne zasady wykonania robót 
Ogólne zasady wykonania robót podano w SST D-M 00.00.00 „Wymagania ogólne”  
5.2. Oczyszczenie warstw nawierzchni 
Podłoże pod warstwę asfaltową powinno być przygotowane zgodnie z opisem podanym w WT-2 2016 
Wykonanie warstw nawierzchni asfaltowych, p. 7.2. 
Oczyszczenie warstw nawierzchni polega na usunięciu luźnego materiału, brudu, błota i kurzu przy użyciu 
szczotek mechanicznych, a w razie potrzeby wody pod ciśnieniem. W miejscach trudno dostępnych należy 
używać szczotek ręcznych. W razie potrzeby, na terenach niezabudowanych, bezpośrednio przed skropieniem 
warstwa powinna być oczyszczona z kurzu przy użyciu sprężonego powietrza. 
 

Przygotowanie powierzchni po frezowaniu nawierzchni bitumicznej (przed skropieniem lepiszczem i ułożeniem 
geosiatki, zakłada: 
- dokładne usunięcie ze starej nawierzchni wszystkich zanieczyszczeń, nie będących integralną jej częścią 
(takich jak: luźne kawałki i odpryski asfaltu, przyczepione do nawierzchni kawałki błota, gliny itp.); 
- oczyszczenie całej nawierzchni (najkorzystniej obrotową, mechaniczną, wirującą drucianą szczotką) do stanu, 
w którym zapewnione zostanie pozostawienie na podłożu starej nawierzchni jedynie elementów związanych 
w sposób trwały; 
- bardzo dokładne oczyszczenie kraterów, przestrzeni wgłębnych: pęknięć, spękań, powierzchni bocznych i dna; 
- odkurzanie całej nawierzchni odkurzaczem przemysłowym lub, o ile na to pozwalają warunki miejscowe, 
strumieniem sprężonego powietrza z przemieszczalnego wentylatora, o możliwie dużym wydmuchu powietrza; 
- zmycie nawierzchni strumieniem wody pod ciśnieniem; 
- uzupełnienie starego podłoża mieszanką mineralno-asfaltową w miejscach, gdzie występują znaczne jego 
ubytki (wskazane jest również pokrycie ich powierzchni ciekłą substancją wiążącą); 
- powtórne odkurzanie całej nawierzchni odkurzaczem przemysłowym lub sprężonym powietrzem. 
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5.3. Skropienie warstw nawierzchni 
Połączenia międzywarstwowe powinny powinny być wykonane zgodnie z wymaganiami podanymi w WT-2 
2016 Wykonanie warstw nawierzchni asfaltowych, p. 7.3. 
 
Warstwa nawierzchni powinna być skrapiana emulsją przy użyciu skrapiarek, a w miejscach trudno dostępnych 
ręcznie (za pomocą węża z dyszą rozpryskową). Temperatury emulsji powinny mieścić się w przedziałach 
podanych w aprobacie technicznej lub powinny być zgodne z zaleceniami podanymi przez Producenta. 
Skropiona warstwa powinna być pozostawiona bez jakiegokolwiek ruchu na czas niezbędny dla umożliwienia 
penetracji emulsji w warstwę i odparowania z niej wody. W zależności od rodzaju użytej emulsji czas ten wynosi 
od 1 do 24 godzin. 
Po rozpadzie emulsji powierzchnię spryskać roztworem mleka wapiennego. Stężenie roztworu roboczego mleka 
wapiennego należy przygotować tak. by w 100 g próbki zawartość wodorotlenku wapnia wyrażona w gramach, a 
otrzymana przez wysuszenie próbki w suszarce w temp. 110±5°C do stałej masy (jednak me dłużej niż 5 godz.) 
była nie mniejsza niż 11,5 g i nie większa niż 21 g. Dozowana na nawierzchnię dawka roztworu mleka 
wapiennego powinna zawierać się w przedziale 250 g/m2 ± 20 g. Rozprysk powinien być wykonany skrapiarką 
lub sprzętem rolniczym po rozpadnięciu emulsji w sposób równomierny tak. aby cała powierzchnia warstwy 
została równomiernie pokryta. Zabezpieczy to warstwę przed wyrywaniem emulsji kołami samochodów. 
Przed ułożeniem warstwy z mieszanki mineralno-bitumicznej Wykonawca powinien zabezpieczyć skropioną 
warstwę nawierzchni przed uszkodzeniem dopuszczając tylko niezbędny ruch budowlany. 
 

5.4. Wykonanie spoin technologicznych i połączeń 

Spoiny technologiczne i połączenia powinny być wykonywane starannie przez doświadczony personel 
wykonawcy, z uwzględnieniem postanowień ogólnych (p. 1.4) i zaleceń producenta stosowanych wyrobów 
budowlanych. 

Nie zezwala się stosowania emulsji asfaltowej i emulsji asfaltowej modyfikowanej oraz gorącego lepiszcza 
asfaltowego do wykonywania spoin technologicznych i połączeń z innymi rodzajami nawierzchni oraz 
urządzeniami znajdującymi się w jezdni, krawężnikami itp. 

Połączenia warstwy nawierzchni z mieszanki mineralno-asfaltowej z innymi rodzajami nawierzchni lub z 
warstwami z mina, ale innego rodzaju lub typu niż zaprojektowana i wykonywana, oraz z urządzeniami 
znajdującymi się w jezdni (np. włazy studzienek kanalizacyjnych i instalacyjnych, wpusty, krawężniki, elementy 
ściekowe itp.) powinny być projektowane i wykonywane jako szczelne. 

Szczelne połączenie warstwy z mma z innymi rodzajami nawierzchni i z elementami urządzeń znajdujących się 
w jezdni może być uzyskane przez: 

• oklejenie, tuż przed wbudowywaniem nowej warstwy mma, bocznej (pionowej lub skośnej) ścianki 
warstwy istniejącej nawierzchni lub elementu wyposażenia ulicy, samoprzylepną taśmą z polimeroasfaltu, o 
odpowiednich wymiarach (grubości 10 mm i szerokości równej grubości warstwy), 

• ułożenie maszynowo warstwy z j masy polimeroasfaltowej o grubości 10 mm i wysokości równej grubości 
warstwy, 

• wykonanie połączenia, jako szczeliny, o odpowiednich wymiarach, wypełnionej asfaltową zalewą drogową 
na gorąco. 

5.5. Ochrona warstw przed przenikaniem wody 

Boczne powierzchnie warstw z mma, które nie są obramowane krawężnikami, powinny być odpowiednio 
zagęszczone walcem z boczną rolką dociskającą i wykonane ze skosem tworzącym z dolną płaszczyzną warstwy 
kąt nie większy niż 60. Jeśli krawędzie te mogą być narażone na działanie wody napływającej z boku (np. od 
strony pasa dzielącego, pobocza lub na zewnętrznych krawędziach nawierzchni na łukach poziomych) to 
powinny być uszczelnione warstwą gorącego asfaltu drogowego lub asfaltową zalewą drogową w ilości ok. 4 
kg/m2 na powierzchni bocznej ścianki warstw. Boczne powierzchnie warstw z mma przed uszczelnieniem 
muszą być odpowiednio chronione przed zapyleniem i innymi zanieczyszczeniami. 

W przypadku zastosowania lepiszcza asfaltowego na gorąco należy stosować proste narzędzia do smarowania 
lepiszczem bocznych ścianek warstw, albo zastosować natrysk gorącym lepiszczem odpowiednio 
ukształtowanymi lancami ręcznymi Do uzyskania wystarczająco grubej warstwy lepiszcza konieczne będzie 
kilkukrotne nanoszenie lepiszcza na boczne ścianki pakietu warstw. 
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5.6. Układ spoin w warstwach i szczeliny dylatacyjne 

Podłużne sporny technologiczne w warstwach z mma, które tworzą wielowarstwową konstrukcję nawierzchni, 
powinny być przesunięte względem siebie nie mniej niż o 30 cm i żadna z tych spoin nie powinna znajdować się 
w obszarach (poszczególnych pasów ruchu) narażonych na intensywne, powtarzalne obciążenia od kół 
samochodowych, ani w obszarze oznakowania poziomego jezdni. 

W przypadku dłuższych przerw (uniemożliwiających prawidłowe zagęszczenie ułożonej warstwy, lub na 
zakończenie działki roboczej) w trakcie układania warstwy wiążącej lub ścieralnej należy odciąć - z wyjątkiem 
warstw ścieralnych z asfaltu lanego - ułożone pasmo o długości ok. 3 m. Początek odciętego kawałka należy 
zakończyć ukośną płaszczyzną na całej grubości warstwy i usunąć ten kawałek bezpośrednio przed 
kontynuowaniem wbudowywania pasa mma. Przed rozpoczęciem wbudowywania należy zapewnić prawidłowe 
połączenia (spoiny poprzecznej) między obydwoma odcinkami. 

Poprzeczne spoiny technologiczne w poszczególnych warstwach z mina, które tworzą wielowarstwową 
konstrukcję nawierzchni, powinny być przesunięte względem siebie nie mniej niż o 2,0 m. Jeżeli przesunięcie 
nie jest możliwe, wtedy w miejscu takiego połączenia należy wykonać szczelinę dylatacyjną wypełnioną 
asfaltową zalewą drogową na gorąco. Szerokość szczelin przy połączeniach podłużnych i poprzecznych zależy 
od grubości warstwy ścieralnej i wynosi przy grubości warstwy: 

• do 2,5 cm - minimum 10 mm, 

• powyżej 2,5 cm - minimum 15 mm. 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1. Badania przed przystąpieniem do robót 

Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien przedstawić wyniki badań kwalifikacyjnych (badań 
wstępnych typu) wyrobów, wykonane przez producenta w ramach Zakładowej Kontroli Produkcji (emulsji, 
taśmy polimerowo asfaltowej i/lub asfaltowej zalewy drogowej i/lub masy polimeroasfaltowej) Inspektorowi 
Nadzoru do akceptacji. W przypadku stosowania materiałów pochodzących od producenta, który posiada 
aktualny certyfikat Zakładowej Kontroli Produkcji, sprawdzenie dostarczonych materiałów może być 
ograniczone do kontroli zgodności rodzaju wyrobu z zamówieniem i SST. 

6.2. Badania w czasie robót 

6.2.1. Częstość oraz zakres badań i pomiarów 

Ocena jakości lepiszcza stosowanego do skropienia warstw nawierzchni powinna być oparta na deklaracji 
zgodności lub deklaracji właściwości użytkowych (od 1.07.2013 r., zgodnie z CM) wystawionej przez 
producenta emulsji oraz świadectwie jakości dla dostarczonej partii produktu. W przypadku braku świadectwa 
jakości emulsji od producenta, Wykonawca powinien przedstawić własne badania. 

6.2.1.1.  Przed przystąpieniem do skrapiania należy: 

• sprawdzić czystość podłoża, które ma być skropione emulsją i dokonać odpowiednich zapisów o 
stwierdzonym stanie czystości. Dopuszcza się skrapianie emulsją tylko czystego, najlepiej odpylonego i zmytego 
wodą podłoża, które może wykazywać jedynie oznaki zawilgocenia. 

• skontrolować dokumenty sprzedaży i świadectwa badań emulsji oraz dokonać oceny organoleptycznej 
emulsji przeznaczonej do wykonania robót. 

Podczas skrapiania emulsją, Wykonawca powinien wykonywać badania kontrolne ilości dozowanego materiału 
na 1m2. Częstość wykonanych prób określa tablica 6.1. 

Tablica 6.1. Częstość pobierania próbek w zależności od wielkości produkcji 

Wielkość powierzchni do 
skropienia (całkowita w ramach 

kontraktu) 
Jedna kontrola na każde: Uwagi 

do 6000 m2 2000 m2 
lecz nie mniej niż dwukrotnie na 

odcinku 

od 6001 m2 3000 m2 lecz nie mniej niż czterokrotnie na 
odcinku 

Dopuszczalne odchylenia ilości dozowanej emulsji na 1 m2: ±10%. 
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Dopuszczalne odchylenia szerokości dozowanej warstwy emulsji ±10 cm. 

6.2.1.2. Przed przystąpieniem do wykonania połączeń należy: 

• sprawdzić czystość bocznych ścianek urządzeń w jezdni, bocznych powierzchni warstw i/lub 
szczelin, które mają być związane i uszczelnione taśmą z polimeroasfaltu lub zalewą drogową lub 
masą polimeroasfaltową oraz dokonać odpowiednich zapisów o stwierdzonym stanie czystości. 
Dopuszcza się uszczelnianie miejsc połączeń tylko czystych, najlepiej odpylonych gorącym 
powietrzem, warstwa asfaltobetonu przy krawędziach musi być odpowiednio zagęszczona. 

• skontrolować dokumenty sprzedaży i świadectwa badań taśmy polimeroasfaltowej i/lub zalewy 
drogowej i/lub masy polimeroasfaltowej do złączeń oraz dokonać oceny organoleptycznej tych 
materiałów przeznaczonych do wykonania robót. 

Odebrane mogą zostać spoiny i połączenia, które optycznie nie budzą wątpliwości tzn. są zamknięte na całej 
długości, w jednym poziomie. 

7. OBMIAR ROBÓT 

7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 

 Ogólne zasady obmiaru robót podano w SST D-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt 7. 

 7.2. Jednostka obmiarowa 

 Jednostką obmiarową jest: 

 - m2 (metr kwadratowy) oczyszczonej powierzchni, 

 - m2 (metr kwadratowy) powierzchni skropionej. 

Wykonanie styków technologicznych zawiera się w cenie wykonania warstwy mma.  

 

8. ODBIÓR ROBÓT  

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

 Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową, SST i wymaganiami Inżyniera, jeżeli 

wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 dały wyniki pozytywne. 

  

9. PODSTAWA PŁATNOSCI 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności 

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

9.2. Cena jednostki obmiarowej 

Cena  oczyszczenia poszczególnych warstw konstrukcyjnych obejmuje: 
- mechaniczne oczyszczenie każdej warstwy konstrukcyjnej nawierzchni z ewentualnym polewaniem wodą lub 
użyciem sprężonego powietrza,  
- ręczne odspojenie stwardniałych zanieczyszczeń. 
Cena  skropienia poszczególnych warstw konstrukcyjnych obejmuje: 
- dostarczenie lepiszcza i napełnienie nim skrapiarek, 
- podgrzanie lepiszcza  do wymaganej temperatury, 
- wykonanie odcinka próbnego, 
- skropienie powierzchni warstwy lepiszczem w ilości 0,5kg/m2 oraz mlekiem wapiennym w celu 
zabezpieczenia emulsji przed wyrywaniem kołami samochodów 
- przeprowadzenie pomiarów i badań laboratoryjnych wymaganych w specyfikacji technicznej. 
- uporządkowanie miejsca prowadzonych robót. 
 

Cena jednostkowa wykonania roboczych spoin technologicznych i połączeń jest zawarta w cenach 
jednostkowych wykonania warstwy ścieralnej. 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. Normy 

PN-EN ISO 4259:2002 Przetwory naftowe. Wyznaczanie i stosowanie precyzji metod badania. 
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PN-BN 459-2 Wapno budowlane. Metody badań. 

PN-EN 13808 wraz z Załącznikiem krajowym NA Asfalty i lepiszcza asfaltowe - Zasady klasyfikacji 
kationowych emulsji asfaltowych. 

PN-EN 14188-1 Wypełniacze złączy i zalewy - Część 1: Specyfikacja zalew na gorąco 

PN-EN 14188-2 Wypełniacze szczelin i zalewy - Część 2: Specyfikacja zalew na zimno 

PN-EN 12272-1 Powierzchniowe utrwalanie - Metody badań - Część 1: Dozowanie i poprzeczny rozkład 
lepiszcza i kruszywa 

PN-EN 15322 Asfalty i lepiszcza asfaltowe - Zasady specyfikacji asfaltów upłynnionych i fluksowanych 

10.2. Inne 

CM - Construction Product Regulation, Rozporządzenie Parlamentu Europejskiego i Rady ws. wyrobów 
budowlanych nr 30512011. 

WT-2 2016.  Wykonanie warstw nawierzchni asfaltowych Wymagania Techniczne. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


