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1. WSTEP

1.1 Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej sa wymagania ogélne dotyczace wykonania i odbioru robot
drogowych, zwigzanych z ,BUDOWA DROGI ZBIORCZEJ UL. KS. JERZEGO POPIELUSZKI ORAZ DROG
LOKALNYCH UL. PROSTEJ, BOCZNEJ, GAJOWEJ I KRAKOWSKIEJ”.

1.2 Zakres stosowania ST
Wytyczne STWIORB stosowane sg jako dokument przetargowy i kontraktowy przy realizacji robodt
okreslonych w punkcie 1.1 na drogach.

1.3 Zakres robét objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robot zwigzanych z oczyszczeniem i
skropieniem warstw konstrukcyjnych przed utozeniem nast¢pnej warstwy nawierzchni.

1.4 Okreslenia podstawowe

Okreslenia podstawowe sg zgodne z obowigzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogo6lne” pkt 1.4.

14.1 Emulsja asfaltowa - emulsja, w ktorej fazg zdyspergowang jest asfalt drogowy.

1.4.2 Kationowa emulsja asfaltowa - emulsja, w ktorej emulgator nadaje dodatnie tadunki
czasteczkom zdyspergowanego asfaltu.

143 Emulsja asfaltowa modyfikowana polimerami - emulsja, w ktorej fazg zdyspergowang jest
asfalt modyfikowany polimerami, lub emulsja asfaltowa modyfikowana lateksem.

1.4.4 Zwiqzanie miedzywarstwowe — wykonana na miejscu (placu budowy) aplikacja okreslonego

zestawu materiatdw (emulsja asfaltowa, kruszywo itd.), ktorej celem jest trwate zespolenie warstw
nawierzchni drogowe;.

1.4.5 Polgczenie jest powierzchnig (pionowg lub sko$ng) styku:

- mig¢dzy rodzajami mma o réoznych wlasciwosciach, (np. beton asfaltowy/asfalt lany),

- migdzy warstwami z mma i urzadzeniami znajdujagcymi si¢ w jezdni (np.
krawezniki, kostka brukowa, studzienki instalacyjne itp.).

1.4.6 Spoina technologiczna jest (pionowa lub sko$ng) powierzchnia styku, ktdra powstaje przy
pasmowym wbudowaniu mma o porownywalnych wtasciwosciach obok siebie (spoiny podtuzne) lub
- w przypadku dhuzszych przerw w pracy - jedna za druga (spoiny poprzeczne).

1.4.7 Szczelina -jest zaprojektowanym lub wynikajacym z uwarunkowan roboczych odstgpem
mi¢dzy dwoma warstwami mma lub migdzy warstwami mma i urzgdzeniami wbudowanymi w
jezdnig. Odstep ten powinien zosta¢ wypetniony w stopniu gwarantujacym szczelnos¢.

1.4.8 Urzqdzenie w jezdni — studzienki odwodnieniowe i instalacyjne, §cieki, krawezniki itp.

1.4.9 Tasma polimeroasfaltowa - najczes$ciej samoprzylepna taSma wytworzona w warunkach
przemystowych z asfaltu drogowego modyfikowanego clastomerami o przekroju prostokatnym,
zabezpieczona przed sklejaniem si¢ przektadka z papieru silikonowanego.

1.4.10 Masa polimeroasfaltowa - gotowa mieszanina asfaltu modyfikowanego polimerami,
wypetniacza i innych dodatkéw, wytworzona w warunkach przemystowych, stosowana na zimno, o
wlasciwosciach umozliwiajacych rozlozenie, warstwa o wymaganych wymiarach, na krawedziach
stykow warstw nawierzchni, polaczen, urzadzen w nawierzchni, stosowana do zapewnienia
prawidlowego potaczenia.

1.4.11 Zalewa drogowa — wytworzona w warunkach przemyslowych mieszanka asfaltu
drogowego z elastomerami, ktora zapewnia dobra przyczepno$¢ do $cianek szczeliny oraz duza
wydhuzalno$é (rzedu 25 %) w niskiej temperaturze (-20 C), stosowana na gorgco do wypetnienia
szczelin w nawierzchni drogowe;j.
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1.5 Ogélne wymagania dotyczace roboét

Ogo6lne wymagania dotyczace robot podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogolne” pkt 1.5.

2. MATERIALY

Ogolne wymagania dotyczace materialdw, ich pozyskiwania i skladowania, podano w ST D-M-00.00.00
»,Wymagania ogoélne” pkt 2.

2.1 Zwiazania miedzywarstwowe

Do zwigzan migdzywarstwowych moga by¢ stosowane nastgpujace materiaty:

- kationowe emulsje asfaltowe (niemodyfikowane) wg Zatacznika Krajowego NA w
PN-EN 13808,

- kationowe emulsje asfaltowe modyfikowane polimerami wg Zatacznika Krajowego
NA w PN-EN 13808,

- Kruszywo grube (grysy) 8/16 lub 5/8, albo 2/5 o wlasciwos$ciach nie gorszych niz
wymagane przy stosowaniu tych kruszyw do warstwy $cieralnej z mma na danej drodze. Kruszywo
grube (grysy) nalezy stosowa¢ do wykonania warstwy sczepnej migdzy warstwa (zwykle podbudowy)
z kruszywa niezwigzanego lub zwigzanego spoiwem hydraulicznym, a warstwa z mieszanki
mineralno-asfaltowe;.

Wymagania wobec emulsji stosowanych do zwigzan migdzywarstwowych wg PN-EN 13808 podaje tablica 2.
Na podstawie wskazanych w tablicy 1. oznaczen rodzajow emulsji nalezy wybra¢ odpowiednie wymagania
zamieszczone w tablicy 2.

Dopuszczone jest stosowanie asfaltow uptynnionych wg PN-EN 15322 do wykonywania zwigzania migedzy
warstwg podbudowy niezwiazanej (mineralnej) a pierwsza warstwg asfaltowa (zwykle podbudowg asfaltowa). W tym
przypadku nie jest konieczne stosowanie kruszywa do posypywania warstwy niezwigzane;.

Tablica 1. Przewodnik wyboru rodzajow emulsji w zaleznos$ci od rodzaju warstwy, na ktérej zostanie wykonane
skropienie emulsja

podbudowa
podbudowa asfaltowa na .. warstwa wigzaca warstwa
. warstwa wigzaca . -
. asfaltowa na warstwie . lub Scieralna na Scieralna na
Klasa drogi . . . na podbudowie . .
warstwie zZw13azanej . warstwie warstwie
T . . asfaltowej . L
niezwigzanej (spoiwo sfrezowanej wigzacej
hydrauliczne)
KR1-KR3 C60B10 ZM/R C60B10 ZM/R C60B3 ZM C60B3 ZM C60B3 ZM
KR4-KR6 C60B10 ZM/R C60B10 ZM/R C60BP3 ZM C60BP3 ZM C60BP3 ZM

W tablicy 1 zastosowano system oznaczen zgodny z systematyka zawarta w PN-EN 13808.

Oznaczenia wg PN-EN 13808, sktadajace si¢ z liter i cyfr, ktore sa stosowane do opisu istotnych wlasciwosci
kationowych emulsji asfaltowych, np. polarnosci czgstek asfaltu, zawartosci lepiszcza, rodzaju lepiszcza, indeksu
rozpadu, muszg by¢ zgodne z podanymi w tablicy 1.1.
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Pozycja . . .
ommaczenia Litery i cyfry Objasnienie Wedlug EN
1 C Kationowa emulsja asfaltowa PN-EN 1430 (polarno$é¢ czastek)
213 Liczba Zawartosc lepiszcza w %, (m/m) PN-EN 1428 (zawartos¢ wody)
dwucyfrowa lub
PN-EN 1431 (odzyskane lepiszcze
+ olej podestylacyjny)

4, Informacje o rodzaju lepiszcza
lub B Asfalty drogowe PN-EN 12591 (Wymagania wobec
415, 1ub asfaltow drogowych)
4,516 P Dodatek polimerow PN-EN 14023 (Wymagania wobec

asfaltow modyfikowanych polimerami).

F Dodatek wigcej niz 2%, (m/m) fluksu do |Polimer moze by¢ dodany przed, podczas
emulsji lub po emulgacji
5 lub 6, lub 7|1-7 Klasa indeksu rozpadu PN-EN 13075-1 (indeks rozpadu)
(jesli dotyczy)
Zastosowanie

Uzupehienia |- ZM - do zlaczania warstw
krajowe
Przyklady:

C60BP3-ZM - kationowa emulsja asfaltowa o zawartosci lepiszcza 60%(m/m), wyprodukowana z asfaltu
modyfikowanego polimerami, klasa indeksu rozpadu 3, przeznaczona do zlagczania warstw konstrukcyjnych

nawierzchni.

Kationowe emulsje asfaltowe, przeznaczone do zlgczania warstw konstrukcji nawierzchni, powinny spetniaé
wymagania okre$§lone w tablicy 2. Uwaga: wymagania w tablicy 1.2. zostaly ustalone na podstawie zapisow w
zalgczniku krajowym do normy PN-EN 13808:2013-10; w przypadku opublikowania przez Polski Komitet
Normalizacyjny nowelizacji tego zalgcznika krajowego, majg zastosowanie wymagania wedlug najnowszego wydania
normy PN-EN 13808. Podobnie naleiy uwzglednié zmiany w tablicach 4.1. i 4.2.

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

Wiasciwosé petoca Jednostka C60B3 ZM C60BP3ZM | C60B10 ZM/R
Do ztaczania
. wszystkich
. Do zlaczania i
Do zlaczania . rodzajow warstw
wszystkich .
warstw asfaltowych z wylaczeniem
Zalecane warstw
. wykonanych z warstw
stosowanie ; asfaltowych
asfaltow asfaltowych
. wbudowywanych
niemodyfikowanych . . wykonanych z
w nawierzchni¢ ;
asfaltow
modyfikowanych
legz‘i‘fac PN-EN 1428 % (m/m) 58 do 62 (6) 58 do 62 (6) 58 do 62 (6)
Indeks rozpadu PN-EN
(Forshamrliler) 13075-1 2/100g 70-155 (3) 70-155 (3) NR (0)
Stabilnosé
mll)eos‘iﬁz , PN-EN 12848 g NR (0) NR (0) < 0.2 (10)
cementem
sil: ioezossiif‘o’sg "8 PN-EN 1429 % (m/m) <0.2(3) <0.2(3) =0.2(3)
Czas wyplywu @ PN-EN
. &‘Zyywc 128461 s 15-70 (3) 15-70 (3) 15-70 (3)
Przyczepnosé¢ do o .
kruszywa PN-EN 13614 f‘)’vgl‘jf;;ﬁl NR (0) NR (0) > 75(2)
referencyjnego P
Pozostatos$¢ na
fr‘l‘;‘gag%ofvrﬁ:’; PN-EN 1429 % (m/m) = 0.2(3) = 0.2 (3) = 0.2(3)
sito 0,5 mm
Penetracja w
25°C asfaltu PN-EN 1426 0.1 mm = 100 (3) = 100 (3) = 100 (3)
odzyskanego
Temperatura PN-EN 1427 °C = 43 (6) = 46 (3) = 43 (6)
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Wiasciwosé petoca Jednostka C60B3 ZM C60BP3 ZM C60B10 ZM/R
mi¢knienia
asfaltu
odzyskanego
Nawrv‘;tzsgfgzy“y PN-EN 13398 % NR (0) > 50 (5) NR (0)

2.2 Dostawy i skladowanie materialow

Za dostawy materialow odpowiedzialny jest Wykonawca robot. Do obowiazku Wykonawcy nalezy takie
zorganizowanie dostaw materialow, aby zapewni¢ wymagang jako$¢ robot.

Warunki przechowywania nie moga powodowac utraty cech lepiszcza i obnizenia jego jakosci.

Lepiszcze nalezy przechowywa¢ w zbiornikach stalowych wyposazonych w urzadzenia grzewcze i
zabezpieczonych przed dostgpem wody i zanieczyszczeniem. Dopuszcza si¢ magazynowanie lepiszczy w zbiornikach
murowanych, betonowych lub zZelbetowych przy spetieniu tych samych warunkéw, jakie podano dla zbiornikow
stalowych.

Emulsje mozna magazynowaé w opakowaniach transportowych lub stacjonarnych zbiornikach pionowych z
nalewaniem od dna.

Nie nalezy stosowaé zbiornika walcowego lezacego, ze wzgledu na tworzenie si¢ na duzej powierzchni cieczy
»kozucha” asfaltowego zatykajacego pozniej przewody.

Przy przechowywaniu emulsji asfaltowej nalezy przestrzega¢ zasad ustalonych przez producenta.

Spoiny technologiczne i potgczenia

Materiaty

Do wykonania potaczen i spoin technologicznych w warstwach z mma nalezy stosowa¢ materialy, do ktorych
producent/dostawca dostarczyt informacje o wczesniejszych pozytywnych zastosowaniach:
- taSmy polimerowoasfaltowe,

- asfaltowe zalewy drogowe,

- masy polimeroasfaltowe.

Potwierdzenie przydatnosci polega na przedstawieniu przez Wykonawce pisemnej informacji od
dostawcy/producenta sktadajacej si¢ z:
- referencji od zarzadow drog, na ktorych zastosowano dany wyréb, lub

- przedstawienie odpowiednich wynikow badan potwierdzajacych poprawne dziatanie
wyrobu. Przedstawiane dokumenty musza zosta¢ zaakceptowane przez Inspektora Nadzoru.

Dostawy materiatow

Za dostawy materiatéw odpowiedzialny jest Wykonawca robét. Do obowigzku Wykonawcy nalezy takie
zorganizowanie dostaw materialow, aby zapewni¢ wymagang jako$¢ robot.

3. SPRZET
Ogolne wymagania dotyczace sprze¢tu podano w DM.00.00.00.

3.1 Zwiazania mi¢dzywarstwowe

Wykonawca przystepujacy do oczyszczania warstw nawierzchni, powinien wykaza¢ si¢ mozliwoscia
korzystania z nastgpujacego sprzetu:

- szczotek mechanicznych - zaleca si¢ uzycie urzadzen dwuszczotkowych. Pierwsza
ze szczotek powinna by¢ wykonana z twardych elementow czyszczacych i stuzy¢ do zdrapywania
oraz usuwania zanieczyszczen przylegajacych do czyszczonej warstwy. Druga szczotka powinna
posiada¢ miegkkie elementy czyszczace i stuzy¢ do zamiatania. Zaleca si¢ uzywanie szczotek
wyposazonych w urzadzenia odpylajace,
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- sprezarek,

- zbiornikow z woda,
- szczotek recznych.

Do skrapiania warstw nawierzchni nalezy uzywac skrapiarki wyposazonej w urzadzenia pomiarowo-kontrolne
pozwalajace na sprawdzenie i regulowanie nastepujacych parametrow: temperatury, ci$nienia, obrotow pompy
dozujacej lepiszcze, predkosci poruszania si¢ skrapiarki, ilosci dozowanego lepiszcza. Skrapiarka powinna zapewniac
rozktadanie lepiszcza z tolerancja +10 % w stosunku do ilosci zatozonej. Obowigzkiem Wykonawcy skropienia jest
przedstawienie Inzynierowi protokotow kalibracji skrapiarki w zakresie rownomierno$ci skrapiania i wydatku emulsji
na m*> wg metody PN-EN 12272-1. Skrapiarke uznaje si¢ przydatng jezeli ilosci rozkladanego lepiszcza r6znig si¢ nie
wigcej niz +10% od zatozonej iloSci.

Zbiornik na lepiszcze skrapiarki powinien by¢ izolowany termicznie tak, aby bylo mozliwe zachowanie statej
temperatury lepiszcza.

Tylko przy matych powierzchniach spryskiwanych, lub gdy zastosowanie skrapiarek samobieznych z rampa
opryskowa nie jest mozliwe, dopuszcza si¢ zastosowanie recznych urzadzen do wykonania spryskania

Spoiny technologiczne i potaczenia

Do wykonania spoin technologicznych nalezy stosowaé urzadzenia zalecane przez producentdéw wyrobow wg
p.2.2.1.

4. TRANSPORT
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w DM.00.00.00.

4.1 Zwiazania miedzywarstwowe

Emulsja moze by¢ transportowana w cysternach, autocysternach, skrapiarkach, beczkach i innych
opakowaniach pod warunkiem, ze nie beda korodowaly pod wpltywem emulsji i nie bedg powodowaty jej rozpadu.
Cysterny przeznaczone do przewozu emulsji powinny by¢ przedzielone przegrodami, dzielacymi je na komory o
pojemnosci nie wigkszej niz 1 m?, a kazda przegroda powinna mie¢ wykroje w dnie umozliwiajace przeptyw emulsji.
Cysterny, pojemniki i zbiorniki przeznaczone do transportu lub sktadowania emulsji powinny by¢ czyste i nie powinny
zawierac resztek innych lepiszczy.

Spoiny technologiczne i potaczenia

Tasmy polimeroasfaltowe powinny by¢ przewozone w opakowaniach firmowych dowolnymi $rodkami
transportu w warunkach zabezpieczajacych ich przed uszkodzeniem lub zanieczyszczeniem.

Asfaltowe zalewy drogowe oraz masy polimeroasfaltowe powinny by¢é przewozone w oryginalnych
opakowaniach firmowych (najczes$ciej w hobokach) dowolnymi $rodkami transportu w warunkach zabezpieczajacych
ich przed uszkodzeniem lub zanieczyszczeniem.

Magazynowanie materialdéw stosowanych wg niniejszych WT powinno zapewnia¢ zachowanie ich jako$ci
przez caly okres przechowywania.

Wyroby dostarczane w opakowaniach powinny by¢ przechowywane w oryginalnych opakowaniach bez rozpa-
kowania (chyba ze producent zaleca inaczej), w pomieszczeniach zabezpieczajacych je przed zanieczyszczeniem i chro-
nigcych przed bezposrednim dziataniem promieni stonecznych.

5. WYKONANIE ROBOT

Ogodlne zasady wykonania rob6t podano w DM.00.00.00.

5.1 Zwiazania miedzywarstwowe
5.1.1 Przygotowanie podloza

Oczyszczenie podloza polega na usunieciu luznego materialu, brudu, blota i kurzu oraz plam olejow przy
uzyciu szczotek mechanicznych, a w razie potrzeby wody pod ci$nieniem i absorbentdow. W miejscach trudno
dostepnych nalezy uzywac szczotek recznych. Zanieczyszczenia stwardniate, ktorych usunigcie mechaniczne jest
niemozliwe, nalezy usuna¢ r¢cznie. Na terenach niezabudowanych bezposrednio przed skropieniem, nawierzchni¢
mozna oczyS$ci¢ sprezonym powietrzem.

W przypadku uktadania warstwy z asfaltu lanego podtoza nie wolno spryskiwac.
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5.1.2 Warunki przystapienia do robét
Temperatura podtoza w czasie skrapiania powinna wynosi¢ nie mniej +5°C. Nie dopuszcza si¢ wykonywania
skrapiania podczas opadow atmosferycznych lub tuz przed opadami. Temperatura napeniania skrapiarek,
przechowywania i uzycia emulsji powinna miescic si¢ w granicach podanych w tablicy 2.

Tablica 2. Temperatura uzycia emulsji asfaltowych

Temperatura uzycia
Rodzaj lepiszcza °C
min maks
Emulsja asfaltowa 40 70
Emulsja asfaltowa modyfikowana polimerem 50 80

W przypadku skrapiania warstwy z kruszywa niezwigzanego lub zwigzanego hydraulicznie po okresie dlugo-
trwatych opadéw deszczu, Inspektor Nadzoru zdecyduje, czy powierzchnia, ktéra ma by¢ skrapiana jest wystarczajaco
sucha, aby emulsja mogta penetrowac warstwg. Jesli poziom zawilgocenia warstwy jest zbyt duzy, nalezy wstrzymac
si¢ ze skrapianiem do momentu przesuszenia powierzchni warstwy.

51.3 Prébne dozowanie emulsji i kruszywa na odcinku prébnym

Jezeli Inspektor Nadzoru uzna za konieczne wykonanie odcinka probnego to, co najmniej 3 dni przed
rozpoczeciem robot, Wykonawca wykona odcinek probny w celu:
- stwierdzenia, czy uzyty sprzet jest wlasciwy,

- ustalenia poprawnosci dozowania emulsji,

- ustalenia poprawno$ci dozowania posypki z kruszywa (na podbudowie niezwiazanej
lub zwiazanej hydraulicznie - patrz p. 5.1.4.1.)

Do takiej proby Wykonawca uzyje takich samych materialow oraz sprzetu, jakie bedg stosowane do wykonania
warstwy.

Odcinek probny powinien by¢ zlokalizowany w miejscu i o dlugo$ci uzgodnionej z Inspektorem Nadzoru.
Skropiona powierzchnia powinna mie¢ wyglad jednorodny i réwnomierny. Okreslenie ilosci skropienia lepiszcza oraz
dozowania kruszywa na drodze nalezy wykona¢ wedtug PN-EN 12272-1.

5.1.4 Wykonanie skropienia

Nalezy zapewni¢ rownomierne naniesienie warstwy lepiszcza na podtozu, w szczegdlnosci przy brzegach.
Przylegle strefy nalezy w razie potrzeby zabezpieczy¢ (dotyczy to przede wszystkim obramowan i rynien odplywo-
wych). Spryskane powierzchnie nalezy wytaczy¢ z ruchu publicznego i technologicznego.

5.1.5 Wykonanie skropienia na warstwie niezwigzanej (podbudowie z kruszywa) lub zwigza-
nej hydraulicznie

Wykonanie skropienia sktada si¢ z dwoch czynnosci: skropienia emulsjg i rozsypania ochronnej posypki z
kruszywa.

Warstwe z kruszywa niezwigzanego lub zwigzanego spoiwem hydraulicznym nalezy skropi¢ rozcienczong do
40% (m/m) emulsja C60B10 ZM/R w iloSci niezbednej do zaimpregnowania warstwy lepiszczem oraz pozostawienia
naddatku do przyklejenia posypki z kruszywa 5/8 lub 8/11.

Niezbedna ilo$¢ emulsji zalezy od tekstury i porowatoSci skrapianej warstwy i powinna by¢ ustalona
kazdorazowo na odcinku prébnym (p. 5.1.3.) lub przyjeta na podstawie poréwnania z wykonanymi wcze$niej
impregnacjami takiej samej mieszanki mineralnej. Orientacyjna ilo$¢ pozostalego lepiszcza po rozpadzie emulsji
powinna wynosi¢ nie mniej niz 0,8 kg/m>.

Nastepnie na warstwie podbudowy nalezy rozsypaé pojedyncza warstwe kruszywa. Kruszywo powinno by¢
roztozone rownomiernie w taki sposob, aby zapewnié calkowite pokrycie zabezpieczanej powierzchni bez naddatku z
luznego kruszywa, co ma zabezpieczy¢ kota samochodow dostawczych i kota/gasienice rozktadarki przed kontaktem z
asfaltem wytraconym z emulsji. Niezbg¢dna ilo$¢ kruszywa do posypania skropienia powinna by¢ ustalona kazdorazowo
na odcinku probnym (p. 5.1.3.) lub przyjeta na podstawie porownania z wykonanymi wczesniej impregnacjami takiej
samej mieszanki mineralne;j.

Uwagi:
- przy wykonywaniu warstwy sczepnej na warstwie z kruszywa zwigzanego spoiwem
hydraulicznym skropienie impregnujace powinno by¢ wykonane rozcienczona do 40% (m/m) emulsja
asfaltowa C60B10 ZM/R o obnizonej kwasowosci (pH>3,5),



hydraulicznie emulsjg C 60 B 3 ZM (dawna nazwa: ,,emulsja szybkorozpadowa").
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zabrania si¢ skrapiania podbudowy z kruszywa niezwigzanego lub zwigzanego

Wykonanie skropienia na warstwie z mieszanki mineralno-asfaltowej

Wymagane ilosci emulsji do skropienia, w zaleznos$ci od rodzaju podloza, przy obciazeniu ruchem KR5-KR6
w gramach na 1 m?, przedstawia tablica 3.

Tablica 3. Rodzaj i dozowanie emulsji asfaltowej w zalezno$ci od podloza z mma, przy obcigZeniu ruchem KR1-

KR3 Jilosci w g/m2 emulsji]

Naktadana warstwa

Asfaltowa warstwa

Asfaltowa warstwa

Warstwa Scieralna

Warstwa $cieralna

podbudowy wigzaca astalif(:\?eugo z SMA
C60B3 ZM C60B3 ZM C60B3 ZM
} s g ! 130 do 200 200 do 270 130 do 200 *
g 2% ¢ C60B3 ZM C60B3 ZM C60B3 ZM .
S € 5 200 do 270 270 do 300 130 do 200
S <2 C60B3 ZM C60B3 ZM C60B3 ZM .
2 230 do 300 230 do 330 200 do 270
s, g . ] ] C60B3 ZM C60B3 ZM
7 | BT 100 do 170 100 do 170
5 = c ] C60B3 ZM C60B3 ZM C60B3 ZM
2 g g 200 do 270 130 do 300 170 do 230
< Z ofa ] ] C60B3 ZM C60B3 ZM
= 200 do 270 200 do 270

Tablica 4. Rodzaj i dozowanie emulsji asfaltowych w zaleznoSci od rodzaju podloza z mma, przy obciazeniu
ruchem KR5-KR6 [ilo$ci w g/m2 emulsji]

Nakladana warstwa

Asfaltowa warstwa

Asfaltowa warstwa

Warstwa Scieralna z SMA

podbudowy wigzaca lub betonu asfaltowego
S A C60BP3 ZM C60BP3 ZM .
§ 130 do 200 200 do 300
£ ¢ C60BP3 ZM C60BP3 ZM .
3 200 do 300 270 do 300
<
<
2 Z o/a C60BP3 ZM C60BP3 ZM «
2 8 250 do 330 250 do 400
[N v
g
E S R ] . C60BP3 ZM
s R 130 do 200
ol z R ] C60BP3 ZM C60BP3 ZM
S g 200 do 300 200 do 300
&
z
S ofa ) C60BP3 ZM C60BP3 ZM
2 250 do 400 200 do 300
=
<

westor w takim przypadku nie ma obowiazku zaplaty, mimo pozycji kosztorysowej.

Objasnienia:
n = nowa warstwa,
f = frezowane,

x = traktowa¢ indywidualnie w odniesieniu do obiektu np. nietypowe przypadki uktadania warstwy $cieralnej
na warstwie podbudowy lub warstwy wiazacej na warstwie wiazacej

o/a = bardzo porowate, chude lub z wykruszonymi ziarnami kruszywa
Jezeli warstwy asfaltowe ukladane sa bezposrednio jedna na drugg (w tym samym dniu ,,cieple na cie-
ple") nalezy zrezygnowacé ze skropienia (szczegélnie pod SMA). Powinno to wynika¢ z harmonogramu roboét. In-

5.2 Spoiny technologiczne i polaczenia
5.2.1 Wykonanie spoin technologicznych i polaczen
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Spoiny technologiczne i polaczenia powinny by¢ wykonywane starannie przez do$wiadczony personel
wykonawcy, z uwzglednieniem postanowien ogdlnych i zalecen producenta stosowanych wyrobow budowlanych.

Nie zezwala si¢ stosowania emulsji asfaltowej i emulsji asfaltowej modyfikowanej oraz goracego
lepiszcza asfaltowego do wykonywania spoin technologicznych i polaczen z innymi rodzajami nawierzchni oraz
urzadzeniami znajdujacymi si¢ w jezdni, kraweznikami itp.

Potaczenia warstwy nawierzchni z mieszanki mineralno-asfaltowej z innymi rodzajami nawierzchni lub z
warstwami z mma, ale innego rodzaju lub typu niz zaprojektowana i wykonywana, oraz z urzadzeniami znajdujacymi
si¢ w jezdni (np. wlazy studzienek kanalizacyjnych i instalacyjnych, wpusty, krawezniki, elementy $ciekowe itp.)
powinny by¢ projektowane i wykonywane jako szczelne.

Szczelne polaczenie warstwy z mma z innymi rodzajami nawierzchni i z elementami urzadzen znajdujacych
si¢ w jezdni moze by¢ uzyskane przez:
- oklejenie, tuz przed wbudowywaniem nowej warstwy mma, bocznej (pionowej lub
skosnej) $cianki warstwy istniejacej nawierzchni lub elementu wyposazenia ulicy, samoprzylepna
taSmg z polimeroasfaltu, o odpowiednich wymiarach (grubosci 10 mm i szerokosci rownej grubosci

warstwy),

- ulozenie maszyno warstwy z masy polimeroasfaltowej o grubosci 10 mm i
wysokoS$ci rownej grubo$ci warstwy

- wykonanie potaczenia, jako szczeliny, o odpowiednich wymiarach, wypehione;j
asfaltowa zalewa drogowa na goraco.

W przedmiarze robdt nalezy przewidzie¢ osobng pozycje i poda¢ rodzaj wybranego materialu do polaczen warstw z
mieszanek mineralno - asfaltowych z innymi rodzajami nawierzchni i urzadzeniami znajdujacymi si¢ w jezdni,
kraweznikami itp.

5.2.2 Ochrona warstw przed przenikaniem wody

Boczne powierzchnie warstw z mma, ktére nie sg obramowane kraweznikami, powinny by¢é odpowiednio
zaggszczone walcem z boczng rolka dociskajaca 1 wykonane ze skosem tworzacym z dolng ptaszeczyzng warstwy kat nie
wigkszy niz 60 . Jesli krawedzie te mogg by¢ narazone na dziatanie wody naptywajacej z boku (np. od strony pasa
dzielacego, pobocza lub na zewnetrznych krawedziach nawierzchni na tukach poziomych) to powinny by¢ uszczelnione
warstwg gorgcego asfaltu drogowego lub asfaltows zalewg drogowg w iloéci ok. 4 kg/m? na powierzchni bocznej
$cianki warstw. Boczne powierzchnie warstw z mma przed uszczelnieniem musza by¢ odpowiednio chronione przed
zapyleniem i innymi zanieczyszczeniami.

W przypadku zastosowania lepiszcza asfaltowego na goraco nalezy stosowaé proste narzgdzia do smarowania
lepiszczem bocznych $cianek warstw, albo zastosowaé natrysk gorgcym lepiszczem odpowiednio uksztattowanymi
lancami rgcznymi. Do uzyskania wystarczajaco grubej warstwy lepiszcza konieczne bedzie kilkukrotne nanoszenie
lepiszcza na boczne $cianki pakietu warstw.

5.2.3 Uklad spoin w warstwach i szczeliny dylatacyjne

Podtuzne spoiny technologiczne w warstwach z mma, ktore tworza wielowarstwowa konstrukcj¢ nawierzchni,
powinny by¢ przesuniete wzgledem siebie nie mniej niz o 30 cm i zadna z tych spoin nie powinna znajdowac si¢ w
obszarach (poszczegolnych paséw ruchu) narazonych na intensywne, powtarzalne obcigzenia od kot samochodowych,
ani w obszarze oznakowania poziomego jezdni.

W przypadku dhuzszych przerw (uniemozliwiajacych prawidtowe zageszczenie ulozonej warstwy, lub na
zakonczenie dziatki roboczej) w trakcie uktadania warstwy wiazacej lub $cieralnej nalezy odciaé - z wyjatkiem warstw
Scieralnych z asfaltu lanego - utozone pasmo o dtugosci ok. 3 m. Poczatek odcigtego kawalka nalezy zakonczy¢ ukosna
plaszczyzna na catej grubosci warstwy 1 usunac¢ ten kawatek bezposrednio przed kontynuowaniem wbudowywania pasa
mma. Przed rozpoczgciem wbudowywania nalezy zapewni¢ prawidtowe potaczenia (spoiny poprzecznej) miedzy
obydwoma odcinkami.

Poprzeczne spoiny technologiczne w poszczegdlnych warstwach z mma, ktore tworza wielowarstwowa
konstrukcj¢ nawierzchni, powinny by¢ przesunigte wzglgdem siebie nie mniej niz o 2,0 m. Jezeli przesunigcie nie jest
mozliwe, wtedy w miejscu takiego potaczenia nalezy wykonac szczeling dylatacyjng wypetniong asfaltowa zalewa
drogowa na goraco. Szeroko$¢ szczelin przy potaczeniach podtuznych i poprzecznych zalezy od grubosci warstwy
$cieralnej i wynosi przy grubosci warstwy:

- do 2,5 cm - minimum 10 mm,

- powyzej 2,5 cm - minimum 15 mm.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 6.
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6.1 Badania przed przystapieniem do robot

Przed przystapieniem do robdt Wykonawca powinien przedstawi¢ wyniki badan kwalifikacyjnych (badan
wstepnych typu) wyrobow, wykonane przez producenta w ramach Zaktadowej Kontroli Produkcji (emulsji, tasmy
polimerowo asfaltowej i/lub asfaltowej zalewy drogowej i/lub masy polimeroasfaltowej) Inspektorowi Nadzoru do
akceptacji. W przypadku stosowania materiatéw pochodzacych od producenta, ktory posiada aktualny certyfikat
Zaktadowej Kontroli Produkcji, sprawdzenie dostarczonych materiatdow moze byé ograniczone do kontroli zgodnosci
rodzaju wyrobu z zamowieniem i ST.

6.2  Badania w czasie roboét
6.2.1 Czesto$¢ oraz zakres badan i pomiarow
Ocena jakosci lepiszcza stosowanego do skropienia warstw nawierzchni powinna by¢ oparta na deklaracji
zgodnos$ci lub deklaracji wlasciwosci uzytkowych (od 1.07.2013 r., zgodnie z CPR) wystawionej przez producenta
emulsji oraz $wiadectwie jakosci dla dostarczonej partii produktu. W przypadku braku §wiadectwa jakosci emulsji od
producenta, Wykonawca powinien przedstawi¢ wlasne badania.

Przed przystapieniem do skrapiania nalezy:

— sprawdzi¢ czysto$¢ podtoza, ktére ma by¢ skropione emulsja i dokona¢ odpowiednich
zapisOw o stwierdzonym stanie czystosci. Dopuszcza si¢ skrapianie emulsja tylko czystego,
najlepiej odpylonego i zmytego woda podloza, ktére moze wykazywaé jedynie oznaki
zawilgocenia.

— skontrolowa¢ dokumenty sprzedazy i1 $wiadectwa badan emulsji oraz dokona¢ oceny
organoleptycznej emulsji przeznaczonej do wykonania robot.

— Podczas skrapiania emulsja Wykonawca powinien wykonywac badania kontrolne ilosci
dozowanego materiatu na | m*. Czesto$¢ wykonanych prob okre$la tablica 4.

Tablica 4. Czestos¢ pobierania probek w zaleznosci od wielko$ci produkeji

Wielkos¢ powierzchni do skropienia

(calkowita w ramach kontraktu) Jedna kontrola na kazde Uwagl

lecz nie mniej niz dwukrotnie na

do 6000 m? 2000 m? odcinku
o0d 6001 m> 3000 m?2 lecz nie mniej niz czterokrotnie na
odcinku

Dopuszczalne odchylenia ilosci dozowanej emulsji na 1 m : £10%.
Dopuszczalne odchylenia szerokosci dozowanej warstwy emulsji £10cm.

Przed przystapieniem do wykonania potaczen nalezy:

— sprawdzi¢ czysto$¢ bocznych $cianek urzgdzen w jezdni, bocznych powierzchni warstw i/lub
szczelin, ktore maja by¢ zwigzane i uszczelnione tasmg z polimeroasfaltu lub zalewsa
drogowa lub masg polimeroasfaltowa oraz dokona¢ odpowiednich zapisow o stwierdzonym
stanie czystosci. Dopuszcza si¢ uszczelnianie miejsc potaczen tylko czystych, najlepiej
odpylonych goragcym powietrzem, warstwa asfaltobetonu przy krawegdziach musi by¢
odpowiednio zaggszczona.

— skontrolowa¢ dokumenty sprzedazy i $wiadectwa badan tasmy polimeroasfaltowej i/lub
zalewy drogowej i/lub masy polimeroasfaltowej do zfaczen oraz dokonaé oceny
organoleptycznej tych materiatdow przeznaczonych do wykonania robot.

Odebrane moga zosta¢ spoiny i potaczenia, ktére optycznie nie budza watpliwosci tzn. s3 zamknigte na calej
dhugoscei, w jednym poziomie.

7. OBMIAR ROBOT

7.1 Ogélne zasady obmiaru roboét

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w DM.00.00.00.
Obmiar robot bedzie okresla¢ faktyczny zakres wykonywanych robot zgodnie z dokumentacja projektowa i
SST, w jednostkach ustalonych w kosztorysie.
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Obmiaru robot dokonuje Wykonawca po pisemnym powiadomieniu Inspektora Nadzoru o zakresie
obmierzanych robot i terminie obmiaru, co najmniej na 3 dni przed tym terminem.

Wyniki obmiaru beda wpisane do ksigzki obmiarow.

Jakikolwiek btad lub przeoczenie (opuszczenie) w ilosciach podanych w §lepym kosztorysie lub gdzie indziej
w SST nie zwalnia Wykonawcy od obowigzku ukonczenia wszystkich robdt. Biedne dane zostang poprawione wg
instrukcji Inspektora Nadzoru na pismie.

Obmiar gotowych robot bedzie przeprowadzony z czgstoscia wymagana do celu miesiecznej platnosci na rzecz
Wykonawcy lub w innym czasie okreslonym w umowie lub oczekiwanym przez Wykonawce i Inspektora Nadzoru.

7.2 Zasady okreS$lania ilosci robot i materialéw

Dhugosci i odlegtosci pomiedzy wyszczegdlnionymi punktami skrajnymi beda obmierzone poziomo wzdluz
linii osiowe;j.

Ilosci, ktore maja by¢ obmierzone wagowo, beda wazone w tonach lub kilogramach zgodnie z wymaganiami
ST.

7.3 Urzadzenia i sprzet pomiarowy

Wszystkie urzadzenia i sprz¢t pomiarowy, stosowany w czasie obmiaru robdt beda zaakceptowane przez
Inspektora Nadzoru.

Urzadzenia 1 sprzet pomiarowy zostang dostarczone przez Wykonawce. Jezeli urzadzenia te lub sprzet
wymagajg badan atestujacych to Wykonawca bedzie posiada¢ wazne §wiadectwa legalizacji.

Wszystkie urzadzenia pomiarowe beda przez Wykonawce utrzymywane w dobrym stanie, w calym okresie
trwania robot.

7.4 Czas przeprowadzenia obmiaru

Obmiary beda przeprowadzone przed czeSciowym lub ostatecznym odbiorem odcinkow robot, a takze w
przypadku wystepowania dluzszej przerwy w robotach.

Obmiar robot zanikajacych przeprowadza si¢ w czasie ich wykonywania. Obmiar robot podlegajacych
zakryciu przeprowadza si¢ przed ich zakryciem.

Roboty pomiarowe do obmiaru oraz nieodzowne obliczenia bgda wykonane w sposob zrozumialy i
jednoznaczny. Wymiary skomplikowanych powierzchni lub objetosci bgdg uzupetnione odpowiednimi szkicami
umieszczonymi na karcie ksigzki obmiardéw. W razie braku miejsca szkice moga by¢ dotgczone w formie oddzielnego
zatgcznika do ksigzki obmiardw, ktérego wzor zostanie uzgodniony z Inspektorem Nadzoru.

Jednostkg obmiarowa zwigzania miedzywarstwowego lub wykonanych/ej warstw/y jest Im?* .

Wykonanie potaczenia roboczego lub spoiny roboczej zawiera si¢ w cenie wykonania warstwy mma.
Jednostkg obmiarowa zaprojektowanych polaczen z urzadzeniami obcymi, (jako spoin przewidzianych w dokumentacji
technicznej i przedmiarze rob6ét w osobnych pozycjach, z podaniem szerokosci i giebokosci wypelnienia zalews), jest
I m.

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru robot podano w ST D-M-00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 8.
Roboty uznaje si¢ za wykonane zgodnie z dokumentacja projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli
wszystkie pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 4 daty wyniki pozytywne.

9. PODSTAWA PLATNOSCI

9.1 Ogélne ustalenia dotyczace podstawy platnosci

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci w STWiORB D-M.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne” pkt 9.
Dla pozycji kosztorysowych wycenionych ryczaltowo podstawa platnosci jest wartos¢ (kwota) podana przez
Wykonawce w danej pozycji kosztorysu.

Cena jednostkowa lub kwota ryczattowa pozycji kosztorysowej bedzie uwzgledniaé wszystkie czynnosci,
wymagania i badania sktadajace si¢ na jej wykonanie, okreslone dla tej roboty w SST i w dokumentacji projektowe;.
Ceny jednostkowe lub kwoty ryczattowe robdt beda obejmowac:

— robocizng¢ bezposrednia wraz z towarzyszacymi kosztami,

— warto$¢ zuzytych materiatow wraz z kosztami zakupu, magazynowania, ewentualnych
ubytkow i transportu na teren budowy,

— wartos¢ pracy sprzg¢tu wraz z towarzyszacymi kosztami,
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— koszty posrednie, zysk kalkulacyjny i ryzyko,

— podatki obliczone zgodnie z obowigzujacymi przepisami.

Do cen jednostkowych nie nalezy wlicza¢ podatku VAT.

9.2 Cena jednostki obmiarowej

Ogolne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w D.M.00.00.00.
Cena jednostkowa wykonania roboczych spoin technologicznych i polaczen jest zawarta w cenach

jednostkowych wykonania warstwy $cieralne;j.

Cena jednostkowa zaprojektowanych polaczen z urzadzeniami obcymi, (jako spoin przewidzianych w

dokumentacji technicznej i przedmiarze robot w osobnych pozycjach, z podaniem szerokos$ci i glebokosci wypetnienia
zalew), jest 1 m.

10.

Cena 1 m* oczyszczenia i skropienia warstw konstrukcyjnych obejmuje:
— oznakowanie miejsca robot wraz z utrzymaniem,

— zakup, dostarczenie i sktadowanie potrzebnych materiatow,
—  koszt zapewnienia niezbednych czynnikéw produkcji,
— probne skropienie w celu ustalenia zuzycia emulsji,

— mechaniczne oczyszczenie kazdej nizej potozonej warstwy konstrukcyjnej nawierzchni z
ewentualnym polewaniem woda lub uzyciem sprgzonego powietrza,

— reczne odspojenie stwardniatych zanieczyszczen.

— napehienie skrapiarek lepiszczem,

— podgrzanie lepiszcza do wymaganej temperatury,

— skropienie powierzchni warstwy lepiszczem w iloéci zgodnie z pkt.5.2.1,

— przeprowadzenie pomiar6w 1 badan laboratoryjnych wymaganych w specyfikacji
technicznej,

— koszt utrzymania czysto$ci na przylegajacych drogach.

PRZEPISY ZWIAZANE

10.1 Normy
Niniejsze zestawienie obejmuje normy PN-EN niedatowane. Przyjeto, ze w przypadku powotan

niedatowanych, nalezy stosowa¢ ostatnie wydanie normy.

S et e

PN-EN ISO 4259:2002 Przetwory naftowe. Wyznaczanie i stosowanie precyzji metod badania.

PN-EN 13808 Asfalty i lepiszcza asfaltowe - Zasady specyfikacji kationowych emulsji asfaltowych.

PN-EN 14188-1 Wypelniacze i zalewy - Czeg$¢ 1: Specyfikacja zalew na goraco

PN-EN 14188-2 Wypelniacze szczelin i zalewy - Cze$¢ 2: Specyfikacja zalew na zimno

PN-EN 12272-1 Powierzchniowe utrwalanie - Metody badan - Czg$¢ 1: Dozowanie i poprzeczny rozktad
lepiszcza i kruszywa

PN-EN 15322 Asfalty i lepiszcza asfaltowe - Zasady specyfikacji asfaltow uptynnionych i fluksowanych
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