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M.15.03.09. WARSTWA WIĄŻĄCA Z BETONU ASFALTOWEGO 
 
 

1. WSTĘP 
 

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji Technicznej (ST) są wymagania dotyczące wykonania i odbioru robót związanych  
z wykonywaniem warstwy wiążącej konstrukcji nawierzchni z betonu asfaltowego, przy realizacji przedmiotowego 
zadania. 

1.2. Zakres stosowania Specyfikacji Technicznej 

ST jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robót które zostaną wykonane w 
ramach zadania wymienionego w ST M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 1.1. 

1.3. Zakres robót objętych Specyfikacją Techniczną 

Ustalenia zawarte w niniejszej ST stanowią wymagania dotyczące robót związanych z wykonaniem warstwy wiążącej    
z betonu asfaltowego AC 16 W PMB 25/55-60. 

 
1.4. Określenia podstawowe 
1.4.1. Beton asfaltowy - mieszanka mineralno-asfaltowa, w której mieszanka kruszywa o uziarnieniu ciągłym lub 
nieciągłym tworzy wzajemnie klinującą się strukturę. 
1.4.2. Podłoże pod warstwę asfaltową - powierzchnia przygotowana do ułożenia warstwy z mieszanki mineralno- 
asfaltowej 
1.4.3. Emulsja asfaltowa kationowa - asfalt drogowy w postaci zawiesiny rozproszonego asfaltu 
w wodzie. 
1.4.4. Pozostałe określenia - podane w niniejszej ST są zgodne z obowiązującymi odpowiednimi polskimi normami i 
określeniami podanymi w pkt.1.4 ST M-00.00.00 "Wymagania ogólne" oraz w WT-2 nawierzchnie asfaltowe  . 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST M-00.00.00 "Wymagania ogólne" pkt.  1.5. 
 

2. MATERIAŁY 
 

2.1. Ogólne zasady dotyczące materiałów 

Ogólne zasady dotyczące materiałów podano w ST M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 2. 

2.2. Kruszywo 

Należy stosować kruszywa podane w tablicach 1-3. 
 
 
 

Tablica 1. Wymagania wobec kruszywa grubego do warstwy wiążącej z mieszanki AC 
Właściwości kruszywa Wymagania wobec kruszyw 

Uziarnienie wg PN-EN 933-1; kategoria co najmniej: GC85/20 
Tolerancje uziarnienia; odchylenia nie większe niż wg  kategorii: G20/15 

Zawartość pyłów wg PN-EN 933-1; kategoria nie wyższa  niż: f2 

Kształt kruszywa wg PN-EN 933-3 lub wg  PN-EN  933-4;  
kategoria nie wyższa niż: 

FI25  lub SI25 

Procentowa zawartość ziaren o powierzchni przekruszonej  i 
łamanej w kruszywie grubym wg PN-EN 933-5; kategoria nie  
niższa niż: 

 
C50/10 

Odporność kruszywa na rozdrabnianie wg normy PN-EN 1097- 
2,badana na kruszywie o wymiarze 10/14, rozdział 5; kategoria nie 
wyższa niż: 

 
LA30 

Gęstość ziaren wg PN-EN 1097-6, rozdz. 7, 8 lub 9: deklarowana przez producenta 
Gęstość nasypowa według normy PN-EN 1097-3: deklarowana przez producenta 
Nasiąkliwość wg PN-EN 1097-6, rozdz. 7, 8 lub 9: WA24 Deklarowana 



2  

Mrozoodporność wg PN-EN 1367-1, badana na kruszywie o 
wymiarze 8/11,11/16 lub 8/16, kategoria nie wyższa  niż: 

F2 

"Zgorzel 
kategoria: 

słoneczna" bazaltu wg PN-EN 1367-3, wymagana 
SBLA 

Skład chemiczny - uproszczony opis 
petrograficzny wg PN-EN 932-3: 

deklarowany przez producenta 

Grube zanieczyszczenia lekkie wg PN-EN 1744-1 p.14.2; kategoria 
nie wyższa niż: 

mLPC0,1 

Rozpad krzemianu dwuwapniowego w kruszywie z żużla 
wielkopiecowego chłodzonego powietrzem według PN-EN 1744-1 
p.19.1. 

 
wymagana odporność 

Rozpad związków żelaza w kruszywie z żużla wielkopiecowego 
chłodzonego powietrzem według PN-EN 1744-1 p.19.2. 

wymagana odporność 

Stałość objętości kruszywa z żużla stalowniczego wg PN-EN 1744- 
1, p. 19.3; kategoria nie wyższa  niż: 

V3,5 

 

Tablica 2. Wymagania wobec kruszywa niełamanego drobnego lub o ciągłym uziarnieniu do D≤8mm do warstwy 
wiążącej z mieszanki AC 

Właściwości kruszywa Wymagania wobec kruszyw 
Uziarnienie wg PN-EN 933-1 kruszywa, wymagana kategoria: GF85 
Tolerancja uziarnienia; odchylenia nie większe niż wg  kategorii: GTC20 
Zawartość pyłów wg PN-EN 933-1; kategoria nie wyższa  niż: f10 

Jakość pyłów wg PN-EN 933-9; kategoria nie wyższa  niż: MBF10 
Kanciastość kruszywa drobnego lub kruszywa 0/2 wydzielonego z 
kruszywa o ciągłym uziarnieniu wg PN-EN 933-6, rozdział 8; 
kategoria nie niższa niż: 

 
Ecs Deklarowana 

Gęstość ziaren wg PN-EN 1097-6, rozdz. 7, 8 lub 9: deklarowana przez producenta 
Nasiąkliwość wg PN-EN 1097-6, rozdz. 7, 8 lub 9: WA24 Deklarowana 

Grube zanieczyszczenia lekkie wg PN-EN 1744-1 p.14.2; kategoria 
nie wyższa niż: 

mLPC0,1 

 
Tablica 3. Wymagania wobec kruszywa łamanego drobnego lub o ciągłym uziarnieniu do D≤8mm do warstwy 

wiążącej z mieszanki AC 
Właściwości kruszywa Wymagania wobec kruszyw 

Uziarnienie wg PN-EN 933-1 kruszywa, wymagana kategoria: GF85 lub GA85 
Tolerancja uziarnienia; odchylenia nie większe niż wg  kategorii: GTC20 
Zawartość pyłów wg PN-EN 933-1; kategoria nie wyższa  niż: f16 

Jakość pyłów wg PN-EN 933-9; kategoria nie wyższa  niż: MBF10 
Kanciastość kruszywa drobnego lub kruszywa 0/2 wydzielonego z 
kruszywa o ciągłym uziarnieniu wg PN-EN 933-6, rozdział 8; 
kategoria nie niższa niż: 

 
ECS30 

Gęstość ziaren wg PN-EN 1097-6, rozdz. 7, 8 lub 9: deklarowana przez producenta 
Nasiąkliwość wg PN-EN 1097-6, rozdz. 7, 8 lub 9: WA24 Deklarowana 

Grube zanieczyszczenia lekkie wg PN-EN 1744-1 p.14.2; kategoria 
nie wyższa niż: 

 
mLPC0,1 

 
W przypadku stosowania mieszanki kruszywa drobnego niełamanego i łamanego do warstwy wiążącej, stosunek 
kruszywa łamanego do niełamanego powinien być co najmniej 50/50. 
Składowanie   kruszywa   powinno   się   odbywać   w   warunkach   zabezpieczających   je   przed   zanieczyszczeniem  
I zmieszaniem z innymi asortymentami kruszywa lub jego frakcjami. 

2.3. Wypełniacz 

Składowanie wypełniacza powinno być zgodne z PN-EN 13043. 
 

Tablica 4. Wymagania wobec wypełniacza do warstwy wiążącej z mieszanki AC 
Właściwości wypełniacza Wymagania wobec wypełniacza 

Uziarnienie wg PN-EN 933-10: zgodnie z tabl. 24 w PN-EN 13043 
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Jakość pyłów wg PN-EN 933-9; kategoria nie wyższa 
niż: 

MBF10 

Zawartość wody wg PN-EN 1097-5, nie wyższa od: 1% (m/m) 
Gęstość ziaren wg PN-EN 1097-7 deklarowana przez producenta 
Wolne przestrzenie w suchym zagęszczonym 
wypełniaczu wg PN-EN 1097-4: wymagana 
kategoria: 

 
V28/45 

Przyrost temperatury mięknienia wg PN-EN 13179-1; 
wymagana kategoria: �R&B8/25 

Rozpuszczalność w wodzie wg PN-EN 1744-1, 
kategoria nie wyższa niż: 

WS10 

Zawartość CaCO3 w wypełniaczu wapiennym wg 
PN-EN 196-2; kategoria, co najmniej: 

CC70 

Zawartość wodorotlenku wapnia w wypełniaczu 
mieszanym; kategoria: 

Ka Deklarowana 

"Liczba asfaltowa" wg EN 13179-2, wymagana 
kategoria: 

BNDeklarowana 

2.4. Asfalt 

Należy stosować: 
− asfalt drogowy PMB 25/55-60 wg PN-EN 12591 [1] dla warstwy wiążącej, 

Wykonawca     jest     zobowiązany     przedłożyć     Kierownikowi     Projektu/Inżynierowi,     deklarację     zgodności  
(z dokumentem odniesienia) od producenta lub dystrybutora dla każdej dostawy (dla każdej cysterny). Mieszanie 
asfaltów z różnych rafinerii jest zabronione. 

2.5. Emulsja asfaltowa kationowa 

Należy stosować drogowe kationowe emulsje asfaltowe spełniające wymagania określone w WT-3 Emulsje asfaltowe 
2009. 

2.6. Środki adhezyjne 

Zastosowane kruszywo mineralne i asfalt drogowy powinny wykazywać  powinowactwo  fizykochemiczne, 
zapewniające odpowiednią przyczepność (adhezję) lepiszcza do kruszywa i odporność mieszanki mineralno-asfaltowej 
na działanie wody. W przypadku konieczności poprawy tego powinowactwa należy stosować środki poprawiające 
adhezję. Środek adhezyjny i jego ilość powinny być dostosowane do konkretnego kruszywa i asfaltu drogowego. Ocenę 
przyczepności należy określić na podstawie badań zgodnie z WT-2 Nawierzchnie asfaltowe  pkt. 8.1. 
Ostatecznym  badaniem  kwalifikacyjnym  przyczepności  jest  wynik  badania  odporności  na  działanie  wody     ITSR 
/wodoodporność/. 
Temperatura lepiszcza asfaltowego w zbiorniku magazynowym (roboczym) nie powinna przekraczać wartości, które 
podano w tablicy 7. 
Obowiązkowo należy użyć środek adhezyjny do betonu asfaltowego przeznaczonego do warstwy wiążącej. 
Środek adhezyjny powinien posiadać Aprobatę Techniczną lub Opinię techniczną IBDiM. 

2.7. Materiały do uszczelnienia połączeń i krawędzi 

Do uszczelnienia: 
− połączeń  technologicznych   (tj.   złączy  podłużnych   i   poprzecznych   z   tego  samego  materiału  wykonywanego 

w różnym czasie należy stosować emulsję asfaltową według PN-EN 13808 lub inne lepiszcza według norm i aprobat 
technicznych, 

− spoin stanowiących połączenia różnych materiałów lub połączenie warstwy asfaltowej z urządzeniami obcymi w 
nawierzchni lub ją ograniczającymi, należy stosować emulsję asfaltową według PN-EN 13808 lub inne lepiszcza 
według norm i aprobat technicznych. 

Do uszczelnienia krawędzi należy stosować emulsję asfaltową lub asfalt drogowy wg PN-EN  12591. Dopuszcza się 
inne rodzaje lepiszcza wg norm lub aprobat technicznych. 

 
 

2.8. Dostawy materiałów 

Za dostawy materiałów odpowiedzialny jest Wykonawca robót zgodnie z ustaleniami określonymi 
w ST M-00.00.00 „Wymagania ogólne”. 
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Do obowiązku Wykonawcy należy takie zorganizowanie dostaw materiałów do wytwarzania mieszanki betonu 
asfaltowego, aby zapewnić nieprzerwaną pracę otaczarki w trakcie wykonywania dziennej działki roboczej. 
Każda dostawa asfaltu, kruszywa i wypełniacza musi być zaopatrzona w deklarację zgodności o treści według PN-EN- 
45014 wydaną przez dostawcę. 

 
3. SPRZĘT 

 
3.1. Ogólne zasady dotyczące sprzętu 

Ogólne zasady dotyczące sprzętu podano w ST M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 3 
Wykonawca jest zobowiązany do stosowania tylko takiego rodzaju sprzętu, który gwarantuje uzyskanie parametrów 
wykonania robót zgodnych ze ST. Sprzęt stosowany do wykonania robót podlega zatwierdzeniu przez Kierownika 
Projektu/Inżyniera. 

3.2. Sprzęt stosowany do wykonania robót 

Wykonawca przystępujący do wykonania warstw nawierzchni z betonu asfaltowego powinien wykazać się możliwością 
korzystania z następującego sprzętu: 

- wytwórni stacjonarnej (otaczarki) o mieszaniu cyklicznym lub ciągłym do wytwarzania mieszanek 
mineralno-asfaltowych, 

- układarek do układania mieszanek mineralno-asfaltowych typu  zagęszczanego, 
- skrapiarek, 
- walców stalowych gładkich lekkich, średnich i  ciężkich, 
- walców ogumionych, 
- samochodów samowyładowczych z przykryciem brezentowym. 

3.2.1. Sprzęt do wyprodukowania mieszanki mineralno-asfaltowej 
- Mieszankę   mineralno-asfaltową   należy   wytwarzać   na   gorąco   w   otaczarce   (zespole   maszyn 

i urządzeń dozowania, podgrzewania i mieszania składników oraz przechowywania gotowej  mieszanki). 
- Dozowanie składników mieszanki mineralno-asfaltowej w otaczarkach, w tym także wstępne, 

powinno być zautomatyzowane i zgodne z receptą roboczą, a urządzenia do dozowania składników oraz 
pomiaru temperatury powinny być okresowo sprawdzane. Kruszywo o różnym uziarnieniu  lub  
pochodzeniu należy dodawać odmierzone oddzielnie. 

- Sposób i czas mieszania składników mieszanki  mineralno-asfaltowej  powinny  zapewnić 
równomierne otoczenie kruszywa lepiszczem asfaltowym. 

- Odchyłki masy dozowanych składników (w stosunku do masy poszczególnych składników zarobu) 
nie powinny być większe od ± 2%. 

- Wytwórnia Mas Bitumicznych powinna być odebrana przez Kierownika Projektu/Inżyniera. 
3.2.2. Sprzęt do oczyszczenia i skropienia warstw nawierzchni 
Do oczyszczenia warstw nawierzchni należy stosować szczotki mechaniczne, a do skropienia warstw nawierzchni 
należy używać skrapiarkę lepiszcza wyposażoną dodatkowo w lancę do ręcznego spryskiwania. 

 
4. TRANSPORT 

4.1. Ogólne zasady dotyczące transportu 
Ogólne zasady dotyczące transportu podano w ST M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt.  4 

4.2. Asfalt 

Asfalt należy przewozić zgodnie z zaleceniami producenta asfaltu. Asfalt należy przewozić izolowanymi termicznie 
cysternami, wyposażonymi w instalacje umożliwiające podłączenie cystern do  urządzeń  grzewczych  lub  
wyposażonymi we własne urządzenia grzewcze. 

4.3. Wypełniacz 

Wypełniacz luzem należy przewozić w cysternach przystosowanych do przewozu  materiałów  sypkich, 
umożliwiających rozładunek pneumatyczny. 
Wypełniacz workowany można przewozić dowolnymi środkami transportu w sposób zabezpieczony przed 
zawilgoceniem i uszkodzeniem worków. 

4.4. Kruszywo 

Kruszywo można przewozić dowolnymi środkami transportu, w warunkach zabezpieczających je przed 
zanieczyszczeniem, zmieszaniem z innymi asortymentami kruszywa lub jego frakcjami i nadmiernym zawilgoceniem. 
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4.5. Mieszanka betonu asfaltowego 

Mieszankę betonu asfaltowego należy przewozić pojazdami samowyładowczymi wyposażonymi 
w pokrowce brezentowe. 
W czasie transportu mieszanka betonu asfaltowego powinna być przykryta brezentem. 
Warunki i czas transportu mieszanki mineralno-asfaltowej, od produkcji do wbudowania, powinny zapewniać 
utrzymanie temperatury w wymaganym przedziale (czas transportu od załadunku do rozładunku musi gwarantować 
zachowanie temperatury wbudowania). 
Zaleca się stosowanie samochodów termosów z podwójnymi ścianami skrzyni wyposażonej w system  ogrzewczy. 
W wyładowywanej do kosza układarki mieszance nie powinny znajdować się grubsze bryły skawalonej (nadmiernie 
wystudzonej) mieszanki. 
Powierzchnie pojemników używanych do transportu mieszanki AC powinny być czyste, a do zwilżania tych  
powierzchni można używać tylko środki antyadhezyjne nie wpływające szkodliwie na mieszanki  mineralno-asfaltowe. 

4.6. Emulsja asfaltowa 

Transport emulsji powinien odbywać się w cysternach samochodowych. Dopuszcza się stosowanie beczek lub innych 
pojemników stalowych. Cysterny przeznaczone do przewozu emulsji powinny być  przedzielone  przegrodami, 
dzielącymi je na komory o pojemności nie większej niż 1 m3, a każda przegroda powinna mieć wykroje umożliwiające 
przepływ emulsji. Cysterny, pojemniki i zbiorniki przeznaczone do transportu emulsji powinny być czyste i  nie 
powinny zawierać resztek innych lepiszczy. 

 
5. WYKONANIE ROBÓT 

 
5.1. Ogólne zasady wykonania robót 

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

5.2. Projektowanie mieszanki mineralno-asfaltowej 

Za opracowanie projektu składu mieszanki mineralno – bitumicznej odpowiedzialny jest  Wykonawca. 
Przed przystąpieniem do robót, w terminie uzgodnionym z Kierownikiem Projektu/Inżynierem, Wykonawca dostarczy 
Kierownikowi Projektu/Inżynierowi do akceptacji projekt składu mieszanki mineralno-asfaltowej oraz wyniki badań 
laboratoryjnych i próbki materiałów pobrane w obecności Kierownika Projektu/Inżyniera. Do projektowania betonu 
asfaltowego AC 16 W przyjęto wymagania empiryczne. 
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 się mieścić w polu dobrego uziarnienia  wyznaczonego  przez 
krzywe graniczne. 

5.2.1. Warstwa wiążąca 
Przy   projektowaniu mieszanki AC należy   stosować    wymagania i zalecenia zawarte    w   WT-1 oraz 
WT-2 . 
Uziarnienie mieszanki mineralnej oraz minimalna zawartość lepiszcza podane są w tablicy 5. 
Wymagane właściwości mieszanki mineralno-asfaltowej podane są w tablicy 6. 

 
Tablica 5.    Uziarnienie mieszanki mineralnej oraz zawartość lepiszcza do betonu asfaltowego do warstwy wiążącej 

Przesiew,   [% (m/m)] 
Właściwość 

AC 16 W 
Wymiar sita #, [mm] od do 

31,5 - - 
22,4 100 - 
16 90 100 

11,2 70 90 
8 55 85 
2 25 50 

0,125 4 12 
0,063 4,0 10,0 

Zawartość lepiszcza, 
minimum*)

 
Bmin4,2 
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Minimalna zawartość lepiszcza w zaprojektowanej mieszance(recepcie) powinna być wyższa od podanego Bmin o 
wielkość dopuszczalnej odchyłki 0,3 zawierającej błąd dozowania składników i błąd badania . 
Minimalna zawartość lepiszcza asfaltowego odzyskanego w ekstrakcji – jest to  lepiszcze rozpuszczalne (tworzące 
błonkę lepiszcza na ziarnach kruszywa) w projektowanej mieszance mineralno-asfaltowej (recepcie)  nie  
uwzględniająca lepiszcza zaabsorbowanego przez kruszywo. 

 
W niniejszej ST podano wymagania wg WT-1 i WT-2. 

 
Tablica 6. Wymagane właściwości mieszanki mineralno-asfaltowej betonu asfaltowego do warstwy wiążącej 

Wymiar mieszanki 
Właściwość 

Warunki Zagęszczania 
wg PN-EN 13108-20 

Metoda i warunki badania 
AC 16 W 

Zawartość wolnych 
przestrzeni 

C.1.2, ubijanie, 
2 × 50 uderzeń 

PN-EN 12697-8, pkt. 4 
Vmin4,0 

Vmax7,0 

Odporność na 
deformacje trwałea)

 

C.1.20 wałowanie, 
P98-P100 

PN-EN 12697-22, metoda B w 
powietrzu, PN-EN 13108-20, 
D.1.6, 60°C, 10 000 cykli 

WTSAIR 0,15 

PRD AIR Deklarowane 

 
Odporność na 
działanie wody 

 
C.1.1, ubijanie, 
2 × 35 uderzeń 

PN-EN 12697-12, 
przechowywanie w 40 °C z 
jednym cyklem zamrażania a), 
badanie w 25°C 

 
ITSR80 

a)  Grubość płyty: AC16 60 mm, AC22 60 mm 
b) Ujednoliconą procedurę badania odporności na działanie wody z jednym cyklem zamrażania podano w załączniku  
1 

5.3. Wytwarzanie mieszanki mineralno-asfaltowej 

Wytwarzanie mieszanki mineralno-asfaltowej powinno odbywać się w oparciu o receptę laboratoryjną, zatwierdzoną 
przez Kierownika Projektu/Inżyniera. 
Mieszankę mineralno-asfaltową produkuje się w otaczarce o mieszaniu cyklicznym lub ciągłym zapewniającej 
prawidłowe dozowanie składników, ich wysuszenie i wymieszanie oraz zachowanie temperatury składników i gotowej 
mieszanki mineralno-asfaltowej. 
Dozowanie   składników,    w   tym    także   wstępne,    powinno   być    wagowe    i   zautomatyzowane   oraz   zgodne  
z   receptą.    Dopuszcza    się    dozowanie    objętościowe    asfaltu,    przy    uwzględnieniu    zmiany    jego    gęstości 
w zależności  od temperatury. 
Tolerancje dozowania składników mogą wynosić: jedna  działka elementarna wagi, względnie przepływomierza, lecz 
nie więcej niż ± 2 % w stosunku do masy składnika. 
Środki adhezyjne do mieszanki mineralno-asfaltowej należy stosować obowiązkowo w przypadku niewystarczającej 
adhezji asfaltu drogowego do kruszywa zgodnie z pkt. 2.6. 
Jeżeli jest przewidziane dodanie środka adhezyjnego, to powinien on być dozowany do asfaltu w sposób określony w 
Aprobacie Technicznej, w ilościach określonych w recepcie. 
Lepiszcze asfaltowe należy przechowywać w zbiorniku z pośrednim systemem  ogrzewania,  z  układem 
termostatowania zapewniającym utrzymanie żądanej temperatury z dokładnością ± 5°C. Temperatura lepiszcza 
asfaltowego w zbiorniku magazynowym (roboczym) nie powinna przekraczać wartości, które podano w tablicy 7, w 
okresie krótkotrwałym nie dłuższym niż 5 dni. 

*      minimalna      zawartość       lepiszcza       (kategoria       Bmin) 
w mieszankach mineralno-asfaltowych została podana  dla 
założonej gęstości mieszanki mineralnej 2,650 Mg/m3. Jeśli 
stosowana mieszanka mineralna ma inną gęstość (ρa), to do 
wyznaczenia minimalnej zawartości lepiszcza podaną wartość Bmin 

należy pomnożyć przez współczynnik α wg równania: 
α=2,65/ρa 

 
Bmin    jest    to   najmniejsza    dopuszczalna    zawartość   lepiszcza 
w mieszance mineralno-asfaltowej przy projektowaniu jej 
docelowego wg wymagań określonych w niniejszej ST, będąca 
sumą        lepiszcza        zaabsorbowanego        przez        kruszywo 
i    lepiszcza    efektywnego,     wiążącego    kruszywo    mineralne 
w mieszance. 
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Tablica 7. Najwyższa temperatura lepiszcza asfaltowego w zbiorniku magazynowym  (roboczym) 
 

Lepiszcze Rodzaj Najwyższa temperatura, °C 
Asfalt drogowy PMB 25/55-60 180 

 
Kruszywo (ewentualnie z wypełniaczem) powinno być wysuszone i podgrzane tak, aby mieszanka mineralna uzyskała 
temperaturę właściwą do otoczenia lepiszczem asfaltowym (ewentualnie rozdrobnienia kawałków granulatu 
asfaltowego). Temperatura mieszanki mineralnej nie powinna być wyższa o więcej, niż 30° C od  najwyższej  
temperatury mieszanki mineralno-asfaltowej podanej w tablicy 8. W tej tablicy najniższa temperatura dotyczy  
mieszanki mineralno-asfaltowej dostarczonej na miejsce wbudowania, a najwyższa temperatura dotyczy mieszanki 
mineralno-asfaltowej bezpośrednio po wytworzeniu w wytwórni MMA. 

Tablica 8. Najwyższa i najniższa temperatura mieszanki  mineralno-asfaltowej 
 

Lepiszcze asfaltowe Temperatura mieszanki, °C 

PMB 25/55-60 od 140 do 180 
 

Mieszanka    mineralno-asfaltowa    przegrzana    (z    oznakami    niebieskiego   dymu    w   czasie   wytwarzania)   oraz 
o temperaturze niższej od wymaganej powinna być traktowana jako odpad  produkcyjny. 
5.3.1. Deklaracja Wykonawcy 
Wykonawca    powinien    deklarować    przydatność    wszystkich    materiałów   stosowanych    do    warstwy   wiążącej 
z betonu asfaltowego. Odbywa się to przez: 

− podanie informacji zawartych w badaniu typu wymaganych w odpowiednim dokumencie wyrobu (normie lub 
aprobacie technicznej), 

− deklarowanie przydatności materiału do przewidywanego celu, 
− ewentualne dodatkowe informacje wymagane w dokumentacji projektowej. 

W wypadku zmiany rodzaju i właściwości materiałów budowlanych należy ponownie wykazać ich przydatność do 
przewidywanego celu. 
Do warstwy wiążącej dopuszcza się dostawy mieszanek mineralno-asfaltowych z kilku wytwórni, pod warunkiem 
skoordynowania między sobą deklarowanych przydatności mieszanek (m.in. typ, rodzaj składników, właściwości 
objętościowe) z zachowaniem braku różnic w ich właściwościach. 

5.4. Przygotowanie podłoża 

Podłoże    dla    objętej    niniejszą    specyfikacją    techniczną    warstwy    wiążącej    stanowi    warstwa    podbudowy   
z kruszywa łamanego stabilizowanego mechanicznie, natomiast dla warstwy podbudowy warstwa ulepszonego podłoża 
z kruszywa stabilizowanego cementem o Rm=2,5 MPa. 
Podłoże powinno być wyprofilowane i równe. Powierzchnia podłoża powinna być sucha i czysta. 
Przed     rozłożeniem     warstwy     nawierzchni     z     betonu     asfaltowego     podłoże     należy     skropić     zgodnie 
z ST D-04.03.01. „Oczyszczenie i skropienie warstw konstrukcyjnych”. Powierzchnie czołowe włazów, wpustów itp. 
urządzeń powinny być pokryte asfaltem. 

5.5. Oczyszczenie i skropienie powierzchni podłoża 

Do skropienia podłoża należy użyć emulsje asfaltowa kationową zgodnie z ST D-04.03.01. 
Określenie ilości skropienia lepiszcza na drodze należy wykonać według PN-EN 12272-1. 
W wypadku dużej ilości pozostałego lepiszcza, np. powyżej 0,5 kg/m², oraz zastosowaniu emulsji asfaltowej może być 
konieczne         wykonanie         skropienia          w         kilku         warstwach,          aby         zapobiec         spłynięciu   
i powstaniu kałuż lepiszcza. 
Skrapianie podłoża należy wykonywać równomiernie stosując rampy do skrapiania, np. skrapiarki do lepiszczy 
asfaltowych. Dopuszcza się skrapianie ręczne lancą w miejscach trudno dostępnych (np. ścieki uliczne) oraz przy 
urządzeniach usytuowanych w nawierzchni lub ją ograniczających. W razie  potrzeby  urządzenia  te  należy 
zabezpieczyć przed zabrudzeniem. Skropione podłoże należy wyłączyć z ruchu publicznego przez zmianę organizacji 
ruchu. 
W wypadku  stosowania  emulsji  asfaltowej  podłoże  powinno  być  skropione  przed  układaniem  warstwy asfaltowej, 
w celu odparowania wody, w zależności od ilości emulsji asfaltowej: 

• 8 h w wypadku zastosowania więcej niż 1,0  kg/m², 
• 1 h w wypadku zastosowania od 0,5 do 1,0  kg/m², 
• 0,5 h w wypadku zastosowania do 0,5 kg/m². 

Czas ten nie dotyczy skrapiania rampą zamontowaną na  rozkładarce. 
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Powierzchnia podłoża przed ułożeniem każdej warstwy powinna być oczyszczona z luźnego kruszywa, 
piasku, pyłu i innych zanieczyszczeń. Należy to wykonać przy użyciu szczotek mechanicznych lub 
kompresora. W razie potrzeby należy powierzchnię podbudowy zmyć wodą pod ciśnieniem w celu 
usunięcia przyklejonych  zanieczyszczeń. 
Przed skropieniem podbudowa powinna być sucha i czysta. Do skropienia należy używać skrapiarek 
mechanicznych o kontrolowanym wydatku lepiszcza. 

Tablica 9. Zalecane ilości asfaltu do skropienia podłoża pod warstwę asfaltową z AC 
 

Układana warstwa asfaltowa Podłoże pod warstwę asfaltową 
Ilość pozostałego asfaltu 

kg/m2
 

 
Warstwa wiążąca z betonu asfaltowego AC 

Warstwa podbudowy 
z kruszywa łamanego 

stabilizowanego mechanicznie 

 
0,5 – 0,7 

5.6. Połączenia międzywarstwowe 

Warstwę wiążącą z betonu asfaltowego należy skropić emulsją asfaltową przed ułożeniem następnej 
warstwy  asfaltowej dla zapewnienia odpowiedniego połączenia międzywarstwowego. 
Skropienie powinno być wykonane z wyprzedzeniem w czasie przewidzianym na odparowanie wody lub 
ulotnienie upłynniacza; orientacyjny czas wyprzedzenia wynosi co najmniej 0,5 h. 
Wytrzymałość na ścinanie połączenia między warstwą wiążącą z AC a warstwą wyrównawczą powinna 
wynosić min. 0,8       MPa.       Badanie       metodą       Leutnera        opisana        w       „Zalecenia        
stosowania       geowyrobów  w warstwach asfaltowych nawierzchni drogowych” (Zeszyt „I” – 66, IBDiM) 
[29]. Badanie należy wykonać w przypadku zaistnienia wątpliwości co do poprawności połączeń 
międzywarstwowych (szczepność warstw). Wytrzymałość na ścinanie należy badać na próbkach 
odwierconych z  nawierzchni. 

5.7. Warunki przyst ąpienia do robót 

Mieszankę betonu asfaltowego należy wbudowywać w sprzyjających warunkach atmosferycznych. 
Warstwa wiążąca z betonu asfaltowego może być wbudowana, gdy temperatura otoczenia jest minimum + 
5°C. Nie dopuszcza się układania mieszanki mineralno-asfaltowej, podczas opadów atmosferycznych  oraz 
silnego wiatru (V >  16 m/s). 
Temperatura powietrza powinna być mierzona co najmniej 3 razy dziennie: przed przystąpieniem  do  robót  
oraz podczas ich wykonywania w okresach równomiernie rozłożonych w planowanym czasie realizacji 
dziennej działki roboczej. Temperatura otoczenia może być niższa w wypadku stosowania ogrzewania 
podłoża i obramowania (ew. promienniki podczerwieni, urządzenia mikrofalowe). 
W   wypadku   stosowania   mieszanek   mineralno-asfaltowych   z   dodatkiem   obniżającym   temperaturę   
mieszania  i wbudowania należy indywidualnie określić wymagane warunki otoczenia. 
Mieszanka mineralno-asfaltowa powinna być wbudowywana rozkładarką wyposażoną w układ 
automatycznego sterowania grubości warstwy i utrzymywania niwelety zgodnie z dokumentacją 
projektową. Mieszanki mineralno- asfaltowe można rozkładać maszyną drogową z podwójnym zestawem 
rozkładającym do rozkładania dwóch warstw technologicznych w jednej operacji. W miejscach 
niedostępnych dla sprzętu dopuszcza się wbudowywanie ręczne. 
Grubość  wykonywanej   warstwy  powinna   być   sprawdzana   co  25  m,  w  co  najmniej  trzech   
miejscach   (w  osi   i przy brzegach warstwy). 
Warstwy   wałowane    powinny   być    równomiernie    zagęszczone    ciężkimi    walcami    drogowymi.    
Do   warstw z betonu asfaltowego należy stosować walce drogowe stalowe gładkie z możliwością wibracji, 
oscylacji lub walce ogumione. 
Przed    przystąpieniem    do    układania    wykonawca    zobowiązany    jest    do    przedstawienia    szkicu    
zgodnego z PZJ, pokazującego sposób układania warstwy. Wykonawca jest zobowiązany do opracowania 
sposobu  organizacji ruchu drogowego i oznakowania odcinka robót i ponosi odpowiedzialność za 
bezpieczeństwo ruchu na drodze. 

 

5.8. Wbudowanie i zagęszczanie warstwy wiążącej z betonu asfaltowego 

Produkcja mieszanki mineralno-asfaltowej może zostać rozpoczęta na wniosek Wykonawcy, po wyrażeniu 
zgody przez Kierownika Projektu/Inżyniera. Bez zatwierdzonej recepty laboratoryjnej, Wykonawca nie może 
rozpocząć produkcji. Wytwórnia musi zostać zaprogramowana zgodnie z zatwierdzoną receptą roboczą. Nie 
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dopuszcza się ręcznego sterowania produkcją mieszanki mineralno-asfaltowej. 
Układanie   mieszanki   może   odbywać    się   jedynie   przy   użyciu    mechanicznej   układarki    z    
wyposażeniem    w     układ      z automatycznym      sterowaniem      grubości      warstwy     i      
utrzymywaniem      niwelety     zgodnie z dokumentacją projektową. 
Temperatura mieszanki nie powinna być niższa od minimalnej temperatury podanej w pkt.  5.3. 
Grubość  wykonywanej   warstwy  powinna   być   sprawdzana   co  25  m,  w  co  najmniej  trzech   miejscach   
(w  osi   i przy brzegach warstwy). 
Układarka powinna poruszać się ze stałą prędkością, bez zbędnych zatrzymań (np. w oczekiwaniu na  kolejny  
samochód z gorącą mieszanką). 
Zagęszczanie mieszanki powinno się odbywać zgodnie ze schematem przejść walca ustalonym na odcinku 
próbnym. Zagęszczanie mieszanki należy rozpocząć od krawędzi nawierzchni ku środkowi. 
Zagęszczenie wykonanej warstwy, wyrażone wskaźnikiem zagęszczenia oraz zawartością wolnych 
przestrzeni, nie  może przekraczać wartości dopuszczalnych tj. ≥ 98. 
Złącza w nawierzchni powinny być wykonane w linii prostej, równolegle lub prostopadle do osi drogi. 
W przypadku rozkładania mieszanki całą szerokością warstwy, złącza poprzeczne, wynikające z dziennej 
działki roboczej, powinny być równo obcięte, posmarowane lepiszczem i zabezpieczone listwą przed 
uszkodzeniem. 
W przypadku rozkładania mieszanki połową szerokości warstwy, występujące dodatkowo złącze podłużne 
należy zabezpieczyć w sposób podany dla złącza poprzecznego. 
Złącza w konstrukcji wielowarstwowej powinny być przesunięte względem siebie o co najmniej 15 cm.  
Złącza  powinny być całkowicie związane, a przylegające warstwy powinny być w jednym poziomie. 
Warstwy   wałowane    powinny   być    równomiernie    zagęszczone    ciężkimi    walcami    drogowymi.    
Do   warstw z betonu asfaltowego należy stosować walce drogowe stalowe gładkie z możliwością wibracji, 
oscylacji lub walce ogumione. 
Złącze podłużne układanej następnej warstwy, tj. wiążącej, powinno być przesunięte o co najmniej 15 cm 
względem złącza podłużnego podbudowy. 
Złącza w warstwie wiążącej powinny być jednorodne i szczelne. 
Złącza   podłużnego    nie    należy    umiejscawiać    w    śladach    kół.    Należy    unikać    umiejscawiania    
złączy    w obszarze poziomego oznakowania jezdni. 
Złącza poprzeczne między działkami roboczymi układanych pasów kolejnych warstw technologicznych 
należy przesunąć względem siebie, o co najmniej 2 m w kierunku podłużnym do osi jezdni. 
Wcześniej wykonany pas warstwy technologicznej powinien mieć  wyprofilowaną  krawędź,  równomiernie 
zagęszczoną, bez pęknięć. Krawędź ta nie może być pionowa, lecz powinna być skośna. W przypadku 
warstwy z mieszanki wałowanej bez urządzeń ograniczających (np. krawężników) krawędziom należy nadać 
spadki o nachyleniu nie większym niż 2:1 za pomocą odpowiednich środków technicznych (np. 
zamontowanych na walcu drogowym elementów wykańczających) wykonać krawędzie w linii 
Po wykonaniu nawierzchni asfaltowej o jednostronnym nachyleniu jezdni należy uszczelnić krawędź 
położoną wyżej,    a w strefie zmiany przechyłki – obie krawędzie. W tym celu boczną powierzchnię krawędzi 
należy pokryć gorącym lepiszczem w ilości 4,0 kg/m2. Lepiszcze powinno być naniesione odpowiednio 
szybko tak, aby krawędzie nie uległy 

zabrudzeniu. Niżej położona krawędź (z wyjątkiem strefy zmiany przechyłki) powinna zostać nieuszczelniona. 
Przylegającą powierzchnię odsadzki danej warstwy należy uszczelnić na szerokości co najmniej 10 cm. 

 
6. KONTROLA JAKO ŚCI ROBÓT 

 
6.1. Ogólne zasady kontroli jakości robót 

Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w ST M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 6. 
Kontrolę jakości robót oraz materiałów należy przeprowadzić zgodnie z zapisami w  WT-1 oraz  WT-2. 

 

 
6.2. Badania przed przystąpieniem do robót 

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

stosowania (np. stwierdzenie o oznakowaniu materiału znakiem CE lub znakiem budowlanym B, 
certyfikat  zgodności,  deklarację zgodności, aprobatę techniczną, ew. badania materiałów wykonane 
przez dostawców  itp.), 
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− wykonać własne badania właściwości materiałów przeznaczonych do wykonania robót, określone 
przez Kierownika Projektu/Inżyniera. 

Wszystkie dokumenty oraz wyniki badań Wykonawca przedstawia Kierownikowi Projektu/Inżynierowi do 
akceptacji. 

6.3. Badania w czasie robót 

6.3.1. Uwagi ogólne 
Badania dzielą się na: 

− badania wykonawcy (w ramach własnego nadzoru), 
− badania kontrolne (w ramach nadzoru zleceniodawcy – Kierownik Projektu/Inżynier). 

6.3.2. Badania Wykonawcy 
Badania Wykonawcy są wykonywane przez Wykonawcę lub jego zleceniobiorców celem sprawdzenia, czy 
jakość materiałów        budowlanych         (mieszanek        mineralno-asfaltowych        i        ich        
składników,        lepiszczy  i materiałów do uszczelnień itp.) oraz gotowej warstwy (wbudowane warstwy 
asfaltowe, połączenia itp.) spełniają wymagania określone w kontrakcie. 
Wykonawca     powinien    wykonywać     te    badania    podczas    realizacji    kontraktu,    z    niezbędną    
starannością i   w    wymaganym    zakresie.    Wyniki    należy   zapisywać    w   protokołach.    W    razie    
stwierdzenia    uchybień w stosunku do wymagań kontraktu, ich przyczyny należy niezwłocznie usunąć. 
Wyniki badań Wykonawcy należy przekazywać zleceniodawcy na jego żądanie. Kierownik Projektu/Inżynier 
może zdecydować o dokonaniu odbioru na podstawie badań Wykonawcy. W razie zastrzeżeń Kierownik 
Projektu/Inżynier może przeprowadzić badania kontrolne według pkt. 6.3.3. 
Zakres badań Wykonawcy związany z wykonywaniem  nawierzchni: 

− pomiar temperatury powietrza, 
− pomiar temperatury mieszanki mineralno-asfaltowej podczas wykonywania

nawierzchni (wg PN-EN 12697-13), 
− ocena wizualna mieszanki mineralno-asfaltowej, 
− ocena wizualna posypki, 
− wykaz ilości materiałów lub grubości wykonanej warstwy, 
− pomiar spadku poprzecznego warstwy asfaltowej, 
− pomiar równości warstwy asfaltowej, 
− pomiar parametrów geometrycznych  poboczy, 
− ocena wizualna jednorodności powierzchni warstwy, 
− ocena wizualna jakości wykonania połączeń technologicznych. 

 
6.3.3. Badania kontrolne 
Badania kontrolne są badaniami Kierownika Projektu/Inżyniera, których celem  jest  sprawdzenie,  czy  jakość 
materiałów        budowlanych         (mieszanek        mineralno-asfaltowych        i        ich        składników,        
lepiszczy  i materiałów do uszczelnień itp.) oraz gotowej warstwy (wbudowane warstwy asfaltowe, połączenia 
itp.) spełniają wymagania    określone    w    kontrakcie.    Wyniki    tych     badań    są    podstawą    odbioru.    
Pobieraniem    próbek  i wykonaniem badań na miejscu budowy zajmuje się Kierownik Projektu/Inżynier w 
obecności Wykonawcy. Badania odbywają się również wtedy, gdy Wykonawca zostanie w porę powiadomiony 
o ich terminie,  jednak nie będzie przy  nich obecny. 

Rodzaj badań kontrolnych mieszanki mineralno-asfaltowej i wykonanej z niej warstwy podano w tablicy
 
 
 
 

Tablica 10. Rodzaj badań kontrolnych 
Lp. Rodzaj badań 
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1 
1.1 
1.2 
1.3 
1.4 
2 

2.1 
2.2 
2.3 
2.4 
2.5 

Mieszanka mineralno-asfaltowa a), b)
 

Uziarnienie 
Zawartość lepiszcza 

Temperatura mięknienia lepiszcza odzyskanego 
Gęstość i zawartość wolnych przestrzeni próbki 

Warstwa asfaltowa 
Wskaźnik zagęszczenia a)

 

Spadki poprzeczne 
Równość 

Grubość lub ilość materiału 
Zawartość wolnych przestrzeni a)

 
a) do każdej warstwy i na każde rozpoczęte 6 000 m2 nawierzchni jedna próbka; w razie potrzeby liczba próbek 

może zostać zwiększona (np. nawierzchnie dróg w terenie zabudowy) 
b)     w razie potrzeby specjalne kruszywa i dodatki 

 
6.4. Właściwości warstwy i nawierzchni oraz dopuszczalne odchyłki 

6.4.1. Mieszanka mineralno-asfaltowa 
6.4.1.1. Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów 

 
Tablica 11. Zakres oraz częstotliwość badań i pomiarów w czasie wytwarzania i 

wbudowywania mieszanki AC 
Lp. Wyszczególnienie badań Częstotliwość badań 

BADANIA MATERIAŁÓW 

1. Uziarnienie mieszanki mineralnej Jedno badanie na 1000 ton dostarczonej frakcji. 
2. Właściwości wypełniacza Jedno badanie na 100 ton dostarczonego wypełniacza 

3. Właściwości asfaltu Jedno badanie dla każdej cysterny 

4. Właściwości kruszywa Przy każdej zmianie 

BADANIA MIESZANKI MINERALNO-ASFALTOWEJ 
5. Temperatura składników Dozór ciągły 

6. Temperatura mieszanki 
Każdy samochód przy załadunku i w czasie 

wbudowywania 

7. Zawartość lepiszcza i uziarnienie mieszanki 
1 próbka przy produkcji do 500 Mg,  

2 próbki przy produkcji ponad 500 Mg. 
 

6.4.1.2. Uziarnienie 
Uziarnienie każdej próbki pobranej z luźnej mieszanki mineralno-asfaltowej nie może odbiegać od wartości 
projektowanej,     z     uwzględnieniem     dopuszczalnych     odchyłek      dla     AC     16     W.     Pojedynczy     
wynik    i średnia z wielu oznaczeń uziarnienia każdej z luźnej mieszanki mineralno-asfaltowej nie może 
odbiegać od wartości projektowanej o więcej niż wartość dopuszczalnych odchyłek. 
W wypadku wymagań dotyczących uziarnienia, wyrażonych jako którekolwiek  z: 

− zawartość kruszywa o wymiarze < 0,063 mm, ± 2,0 %, 
− zawartość kruszywa o wymiarze < 0,125 mm, ± 2,0 %, 
− zawartość kruszywa drobnego o wymiarze od 0,063 mm do 2 mm, ± 3,0 %, 
− zawartość kruszywa  o wymiarze > 2 mm, ± 3,0 %, 
− zawartość kruszywa grubego o  największym wymiarze wraz z nadziarnem ± 5,0 %. 

 
6.4.1.3. Zawartość lepiszcza 

Zawartość rozpuszczalnego lepiszcza z każdej próbki pobranej z mieszanki mineralno-asfaltowej nie może 
odbiegać    od  wartości  projektowanej  ±  0,3%.  Badanie  polega  na  wykonaniu  ekstrakcji  asfaltu,  
zgodnie  z  PN-EN  12697-1, z pobranej próbki mieszanki mineralno-asfaltowej. 
6.4.1.4. Badanie właściwości asfaltu 
Oznaczenie  penetracji  lub  temperatury  mięknienia  asfaltu  do  warstwy  wiążącej  z  AC  należy  określić  
w oparciu o normę PN-EN 1426. Dodatkowo dla asfaltów modyfikowanych należy określić nawrót sprężysty 
w oparciu o normę PN-EN 13398. 
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6.4.1.5. Badanie właściwości wypełniacza 
Oznaczenie   uzarnienia   i   gęstości   ziaren   wypełniacza   do   warstwy   wiążącej   z   AC   należy   
określić   zgodnie z wymaganiami     WT-1     Kruszywa         w     oparciu     o     normy     PN-EN     933-10     
oraz     PN-EN     1097-7 z częstotliwością jednego badania na 100 ton dostarczonego wypełniacza. 
6.4.1.6. Badanie właściwości kruszywa 
Oznaczenie uziarnienia i gęstości ziaren kruszywa do warstwy wiążącej z AC należy określić zgodnie z 
wymaganiami WT-1 Kruszywa  w oparciu o normy PN-EN 933-1 oraz PN-EN 1097-6 przy każdej zmianie 
kruszywa. 
6.4.1.7. Pomiar temperatury składników mieszanki mineralno-asfaltowej 
Pomiar temperatury składników mieszanki mineralno-asfaltowej polega na odczytaniu temperatury na skali 
odpowiedniego      termometru      zamontowanego      na      otaczarce.      Temperatura      powinna      być       
zgodna   z wymaganiami podanymi w  ST pkt. 5.3. 
6.4.1.8. Pomiar temperatury mieszanki mineralno-asfaltowej 
Pomiar    temperatury    mieszanki     mineralno-asfaltowej     polega     na     kilkakrotnym     zanurzeniu     
termometru w     mieszance     i odczytaniu     temperatury.     Temperaturę     mieszanki     mineralno-
asfaltowej     należy    mierzyć i rejestrować przy załadunku i w czasie wbudowywania w nawierzchnię. 
Zaleca się stosowanie  termometrów  cyfrowych z sondą wgłębną. 
Dokładność pomiaru ± 2o  C. Temperatura powinna być zgodna z wymaganiami podanymi w ST pkt.  5.3. 
6.4.1.9. Sprawdzenie wyglądu mieszanki mineralno-asfaltowej 
Sprawdzenie wyglądu mieszanki mineralno-asfaltowej polega na ocenie wizualnej jej wyglądu w czasie 
produkcji, załadunku, rozładunku i  wbudowywania. 
6.4.1.10. Właściwości mieszanki mineralno-asfaltowej 
Właściwości mieszanki mineralno-asfaltowej należy określać zawartość wolnych przestrzeni na próbkach  
zagęszczonych metodą Marshalla. Zawartość wolnych  przestrzeni nie może przekraczać wartości podanych w 
tablicy   6. 
6.4.2. Badania dotyczące cech geometrycznych i właściwości warstwy wiążącej z betonu asfaltowego 
6.4.2.1. Grubość warstwy oraz ilość materiału 
Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów wykonanej warstwy wiążącej z betonu asfaltowego podaje 
tablica 12. Grubości wykonanej warstwy należy określać na podstawie wyciętych próbek. Grubość warstwy 
nie może różnić się od grubości projektowanej o więcej niż ± 10%. 

Tablica 12. Częstotliwość oraz zakres badań i pomiarów wykonanej warstwy wiążącej z betonu 
asfaltowego 

 

Lp. Badana cecha Minimalna częstotliwość badań i pomiarów 
1 Szerokość warstwy 10 razy na odcinku drogi o długości 1 km 
2 Równość podłużna warstwy każdy pas ruchu planografem  lub łatą co 10 m 
3 Równość poprzeczna warstwy nie rzadziej niż co 10 m 
4 Spadki poprzeczne warstwy 10 razy na odcinku drogi o długości 1 km 
5 Rzędne wysokościowe warstwy 
6 Ukształtowanie osi w planie 

na każdej jezdni na osi i krawędziach jezdni: co 20 m na 
prostych i co 10 m na łukach 

7 Grubość warstwy 2 próbki z każdego pasa o powierzchni do 3000 m2 
8 Złącza podłużne i poprzeczne cała długość złącza 
9 Krawędź warstwy cała długość 
10 Wygląd warstwy ocena ciągła 
11 Zagęszczenie warstwy 2 próbki z każdego pasa o powierzchni do 3000 m2 
12 Wolna przestrzeń w warstwie jw. 

 
6.4.2.2. Zagęszczenie warstwy i wolna przestrzeń 
Zagęszczenie w wykonanej warstwy wyrażone wskaźnikiem zagęszczenia winno wynosić w warstwie 
wiążącej nie mniej niż  ≥ 98%, zawartość wolnych  przestrzeni: 
- dla w-wy gr. 4 cm  - od 3,5 do 7 % (v/v), 
- dla w-wy gr. 8 cm  - od 4,5 do 8 % (v/v). 

 
Dotyczy to każdego pojedynczego oznaczenia  danej właściwości.  Oznaczenie gęstości  objętościowej  
należy wykonać wg  PN-EN 12697-6 [8]. 
6.4.2.3. Równość warstwy 
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Pomiary równości podłużnej należy wykonywać w środku każdego ocenianego pasa ruchu. 
Do   oceny   równości   podłużnej   i   poprzecznej   warstwy   wiążącej   nawierzchni   dróg   należy   
stosować   metodę z wykorzystaniem łaty 4-metrowej i klina lub metody równoważnej użyciu łaty i klina, 
mierząc wysokość prześwitu w połowie długości łaty. Pomiar wykonuje się nie rzadziej niż co 10 m. 
Wymagana równość podłużna powinna być ≤ 9 mm. Pomiar należy wykonać zgodnie z BN-68/8931-04. 

 
 

6.4.2.4. Spadki poprzeczne 
Spadki   poprzeczne   na   odcinkach   prostych   i   na   łukach   powinny   być   zgodne   z   dokumentacją   
projektową, z tolerancją  ± 0,5 %. 
6.4.2.5. Rzędne wysokościowe 
Rzędne wysokościowe powinny być zgodne z dokumentacją projektową. Sprawdzenie polega na wykonaniu 
niwelacji i porównaniu wyników pomiarów z Dokumentacją Projektową. Różnice pomiędzy rzędnymi 
wysokościowymi warstwy a rzędnymi projektowanymi nie powinny przekraczać ± 1 cm. 
6.4.2.6. Ukształtowanie osi w planie 
Oś warstwy w planie powinna być usytuowana zgodnie z dokumentacją projektową, z tolerancją 5 cm. 
6.4.2.7. Złącza podłużne i poprzeczne 
Złącza warstw powinny być wykonane w linii prostej, równolegle lub prostopadle do osi. Złącza powinny 
być całkowicie związane, a przylegające warstwy powinny być w jednym poziomie. 
6.4.2.8. Kraw ędzie warstwy 
Krawędzie warstwy powinny być  wyprofilowane, a w miejscach gdzie zaszła konieczność obcięcia pokryte 
asfaltem. 
6.4.2.9. Wygląd warstwy 
Wygląd  zewnętrzny  warstwy,   sprawdzony  wizualnie,  powinien   być   jednorodny,  bez   spękań,  
deformacji,  plam   i wykruszeń. 
6.4.2.10. Szerokość warstwy 
Z częstotliwością  podaną  w  tablicy  12  należy  sprawdzać  szerokość  warstwy.  Sprawdzenie  polega  na  
zmierzeniu w poziomie, taśmą mierniczą, odległości przeciwległych bocznych krawędzi. 
Szerokość wykonanej warstwy nie może różnić się od szerokości projektowanej o więcej niż + 5 cm. 

 
7. OBMIAR ROBÓT 

 
7.1. Ogólne zasady obmiaru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 7. 

7.2. Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiarową jest metr kwadratowy [m2] wykonanej warstwy wiążącej z betonu asfaltowego. 
 

8. ODBIÓR ROBÓT 
 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót 

Ogólne zasady odbioru robót podano w ST M-00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt. 8. 
Roboty uznaje się za wykonane zgodnie z dokumentacją projektową, ST i wymaganiami Kierownika 
Projektu/Inżyniera, jeżeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt. 6 dały wyniki 
pozytywne. 

8.2. Zasady postępowania w przypadku wystąpienia wad i usterek 

W przypadku wystąpienia wad i usterek Wykonawca zobowiązany jest do ich usunięcia na własny koszt. 
Odbiór jest możliwy po spełnieniu wymagań określonych w pkt. 6 niniejszej Specyfikacji Technicznej. Jeżeli 
podczas odbioru zostaną stwierdzone wypadki przekroczenia wartości dopuszczalnych 

 
9. PODSTAWA PŁATNO ŚCI 

 
9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstaw płatności 

Ogólne ustalenia dotyczące podstaw płatności podano w ST M-00.00.00. "Wymagania ogólne" pkt.  9. 

9.2. Cena jednostki obmiarowej 
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Cena 1 metra kwadratowego [m2] wykonanej warstwy wiążącej z betonu asfaltowego obejmuje: 
- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze, 
- oznakowanie robót zgodnie z zatwierdzonym projektem organizacji ruchu, 
- zakup, dostarczenie składników i wyprodukowanie mieszanki mineralno-bitumicznej na podstawie 

zatwierdzonych receptur, 
- koszt zapewnienia niezbędnych czynników produkcji, 
- opracowanie recepty laboratoryjnej wraz z przeprowadzeniem wymaganych badań, 
- wykonanie odcinka próbnego wraz z wykonaniem niezbędnych pomiarów i sprawdzeń, 
- posmarowanie lepiszczem krawędzi urządzeń obcych, 
- oczyszczenie warstw, 
- skropienie międzywarstwowe, 
- transport mieszanki na miejsce wbudowania, 
- mechaniczne rozłożenie i zagęszczenie warstw nawierzchni, 
- obcięcie krawędzi i posmarowanie asfaltem, 
- przeprowadzenie pomiarów i badań laboratoryjnych, wymaganych w ST, 
- oczyszczenie i skropienie podbudowy, 
- dostarczenie, ustawienie, rozebranie i odwiezienie prowadnic oraz innych materiałów i urządzeń 

pomocniczych, 
- koszt utrzymania czystości na przylegających drogach, 
- wykonanie   innych czynności    niezbędnych    do    realizacji    robót    objętych    niniejszą   ST,   

zgodnie z Dokumentacją Techniczną. 
 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
 

10.1. Normy 
 

1./ PN-EN 12591 Asfalty i produkty asfaltowe - Wymagania dla asfaltów drogowych 
2./ PN-EN 13924 Asfalty i produkty asfaltowe - Wymagania dla asfaltów drogowych twardych 
3./ PN-EN 14023 Asfalty i  lepiszcza  asfaltowe  -  Zasady specyfikacji  dla  asfaltów modyfikowanych 
  polimerami 
4./ PN-EN 13043 Kruszywa  do mieszanek bitumicznych  i  powierzchniowych  utrwaleń stosowanych 
  na drogach, lotniskach i innych powierzchniach przeznaczonych do  ruchu 
5./ PN-EN 12697-1 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 1: Zawartość lepiszcza rozpuszczalnego 
6./ PN-EN 12697-2 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 2: Oznaczanie składu ziarnowego 
7./ PN-EN 12697-5 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 5: Oznaczanie gęstości 
8./ PN-EN 12697-6 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 6: Oznaczanie gęstości objętościowej metodą hydrostatyczną 
9./ PN-EN 12697-8 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 8: Oznaczanie zawartości wolnej przestrzeni 
10./ PN-EN 12697-13 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 13: Pomiar temperatury 
11./ PN-EN 12697-20 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 20: Penetracja próbek sześciennych lub Marshalla 
12./ PN-EN 12697-22 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody   badania mieszanek mineralno- 
  asfaltowych na gorąco - Część 22: Koleinowanie 
13./ PN-EN 12697-23 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody   badania mieszanek mineralno- 
  asfaltowych   na   gorąco   -   Część   23:   Określanie   pośredniej   wytrzymałości na 
  rozciąganie próbek asfaltowych 
14./ PN-EN 12697-24 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 24: Odporność na zmęczenie 
15./ PN-EN 12697-26 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 26: Sztywność 
16./ PN-EN 12697-27 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 27: Pobieranie próbek 
17./ PN-EN 12697-29 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metoda badania mieszanek mineralno- 
  asfaltowych   na   gorąco  -   Część  29:   Pomiar   próbki  z  zagęszczonej  mieszanki 
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  mineralno-asfaltowej 
18./ PN-EN 12697-34 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 34: Badanie Marshalla 
19./ PN-EN 12697-36 Mieszanki  mineralno-asfaltowe - Metody badań  mieszanek mineralno-asfaltowych 
  na gorąco - Część 36: Oznaczanie grubości nawierzchni  asfaltowych 
20./ PN-EN 13108-1 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Wymagania - Część 1: Beton asfaltowy 
21./ PN-EN 13108-2 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Wymagania - Część 2: Beton asfaltowy do  bardzo 
  cienkich warstw 
22./ PN-EN 13108-5 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Wymagania - Część 5: Mieszanka SMA 
23./ PN-EN 13108-20 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Wymagania - Część 20: Badanie typu 
24./ PN-EN 13108-21 Mieszanki  mineralno-asfaltowe  -  Wymagania  -  Część  21:  Zakładowa   Kontrola 
  Produkcji 
25./ PN-EN 13808 Zasady klasyfikacji kationowych emulsji asfaltowych 
26./ BN-68/8931-04 Drogi samochodowe. Pomiar równości nawierzchni planografem  i  łatą. 

10.2. Inne dokumenty 

27./ Katalog typowych konstrukcji nawierzchni podatnych i półsztywnych,  IBDiM, 1997. 
28./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). 29./Zeszyt   66  „Zalecenia   stosowania   geowyrobów  w  warstwach  asfaltowych   nawierzchni  
drogowych”,  IBDiM, 

Warszawa 2004. 
30./ WT-1 Kruszywa  Wymagania Techniczne. 
31./ WT-2 Nawierzchnie asfaltowe  Wymagania Techniczne. 

 


