
  Szczegółowe Specyfikacje Techniczne 

 52

D.04.03.01. OCZYSZCZENIE I SKROPIENIE WARSTW KONSTRUKCYJNYCH 
KOD CPV  45233300-2 

1.  WSTĘP 

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST) 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji są wymagania dotyczące oczyszczenia i skropienia 

warstw konstrukcyjnych nawierzchni  
1.2. Zakres stosowania Specyfikacji 

Specyfikacja jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu 

i realizacji robót wymienionych w punkcie 1.1. 

1.3.  Zakres robót objętych Specyfikacją  

Ustalenia zawarte w niniejszej Specyfikacji dotyczą zasad prowadzenia robót związanych 

oczyszczeniem i skropieniem warstw konstrukcyjnych przed ułożeniem następnej warstwy 

nawierzchni i obejmują: 

b) oczyszczenie i skropienie warstw bitumicznych - warstwy wiążacej 

Zakres występowania robót przy oczyszczeniu i skropieniu zgodnie z lokalizacją wg 

Dokumentacji Projektowej. 

1.4. Określenia podstawowe 

1.4.1. Kationowa emulsja asfaltowa - jest to emulsja, w której emulgator nadaje dodatnie 

ładunki cząstkom zdyspergowanego asfaltu. 

1.4.2. Zakładowa kontrola produkcji (ZKP) - jest to stała wewnętrzna kontrola produkcji 

prowadzona przez producenta w celu wykazania, że produkcja jest zgodna ze Wstępnym 

badaniem typu. Wszystkie elementy, wymagania i przedsięwzięte środki przyjęte przez 

producenta należy systematycznie dokumentować w formie zapisów i procedur. Doku-

mentacja systemu kontroli produkcji gwarantuje zapewnienie jakości i umożliwia kontrolę 

wymaganych parametrów wyrobu oraz efektywne prowadzenie systemu kontroli produkcji. 

ZKP obejmuje kontrolę i badania: wyposażenia, surowców, procesów produkcyjnych oraz 

wyrobu końcowego. 

1.4.3. Pozostałe określenia podstawowe są zgodne z obowiązującymi polskimi normami 

i z definicjami podanymi w  D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt 1. 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

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

2.  MATERIAŁY 

2.1.  Warunki ogólne stosowania materiałów 

Warunki ogólne stosowania materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano w D-

M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt 2. Wymagane jest również wypełnienie warunków 

zawartych w „WT-3 Emulsje Asfaltowe 2009”, IBDM, Warszawa 2009. 

2.2. Materiały do skropienia warstw konstrukcyjnych 

2.2.1. Skropienie warstw niebitumicznych 
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Stosuje się asfaltową emulsję kationową średniorozpadową o właściwościach zgodnych                       

z „WT-3 Emulsje Asfaltowe 2009”, IBDM, Warszawa 2009 oraz z normą PN-EN 13808. 

 

2.2.2.  Zgodnie z „WT-3 Emulsje Asfaltowe 2009” potwierdzenie zgodności dla zastosowanej 

emulsji odbywa się według systemu 2+ według Dyrektywy 89/106/ EWG. Aby 

zagwarantować, że wyrób spełnia wymagania określone w WT-3 Emulsje asfaltowe 2009 

producent powinien przeprowadzić Wstępne badanie typu (według pkt. 2.2.4.1) oraz 

prowadzić Zakładową kontrolę produkcji (ZKP), która powinna być certyfikowana przez 

jednostkę notyfikowaną (wymaganą do oznakowania CE) lub przez jednostkę akredytowaną 

(wymaganą do oznakowania znakiem budowlanym B). 

 

2.2.2.1. Wstępne badanie typu 

Przed wprowadzeniem emulsji do stosowania należy wykonać Wstępne badanie typu w celu 

potwierdzenia zgodności wyrobu z wymaganiami określonymi w normie PN-EN 13808. 

Wstępne badanie typu w odniesieniu do odpowiednich właściwości należy powtórzyć, gdy 

surowce do produkcji emulsji lub proces jej produkcji ulegną zmianie w sposób istotnie 

wpływający na co najmniej jedną właściwość. Wyniki Wstępnego badania typu oraz 

kolejnych badań należy dokumentować, aby stanowiły podstawę do prowadzenia ZKP. 

Producent powinien przechowywać je co najmniej przez pięć lat od daty przeprowadzenia 

badania i udostępniać do wglądu uprawnionym organom kontrolnym. 

Właściwości emulsji, które należy oznaczyć w ramach Wstępnego badania typu, określono w 

tablicy 1. 

 

2.2.2.2. Zakładowa kontrola produkcji 

Producent powinien opracować zgodnie z normą PN-EN 14733 Plan Jakości i procedury 

Zakładowej kontroli produkcji (ZKP). System ZKP dotyczący kationowych emulsji 

asfaltowych, który jest zgodny z wymaganiami podanymi w normie PN-EN ISO 9001, może 

być uznany, jeżeli spełnia wymagania normy PN-EN 14733. 

Minimalna częstość oraz zakres badań i kontroli: 

- urządzeń produkcyjnych powinny być zgodne z podanymi w tablicy 2; 

- surowców dostarczanych do produkcji emulsji powinny być zgodne z podanymi w tablicy 3; 

- wyprodukowanej   emulsji   asfaltowej   powinny  być   zgodne   z  podanymi w tablicy 4. 

 

Tablica 2. Zakres oraz minimalna częstość badań i kontroli urządzeń produkcyjnych. 
 
Części urządzeń 

produkcyjnych 

Przedmiot badania 

lub kontroli 
Cel 

Minimalna częstość badania 

lub kontroli 

Sprawdzenie 

wizualne 

Ustalenie, czy urządzenia 

wagowe działają prawidłowo 
codziennie 

Urządzenia 

wagowe 

 

 
Sprawdzenie 

dokładności ważenia 

Zapewnienie dokładności 

zgodnie z wymaganiami 

Planu Jakości 

a) po zainstalowaniu 
a)
 

b) co najmniej raz w roku 

c) w wypadku wystąpienia 

wątpliwości 

Badanie 

organoleptyczne 

Ustalenie, czy dozownik 

działa prawidłowo 

codziennie, jeżeli pierwsza 

partia produkcyjna zawiera 

dodatek 
Dozownik 

dodatków 

 

 Badanie dokładności 

Zapewnienie dokładności 

zgodnie z wymaganiami 

Planu Jakości 

a) po zainstalowaniu 
a)
 

b) co najmniej raz w roku 

c) w wypadku wystąpienia 

wątpliwości 

Przepływomierz 
Porównanie 

rzeczywistych ilości 

Zapewnienie dokładności 

zgodnie z wymaganiami 

a) po zainstalowaniu 
a)
  

b) co najmniej raz w roku  
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ze wskazaniami 

przepływomierzy 

Planu Jakości c) w wypadku wystąpienia 

wątpliwości 

Pehametr 
b)

 Wzorcowanie Zapewnienie dokładności 

a) po zainstalowaniu 
a)
 

b) co najmniej raz w roku 

c) w wypadku wystąpienia 

wątpliwości 

 

 

c.d. Tablicy 2 
 
Części urządzeń 

produkcyjnych 

Przedmiot badania 

lub kontroli 
Cel 

Minimalna częstość badania 

lub kontroli 

System 

pomiarowy i 

podajnikowy 

(przy 

urządzeniach 

produkcyjnych 

działających w 

sposób 

cykliczny) 

Porównanie znajdu-

jącej się w partii 

produkcyjnej ilości 

składników z ilością 

założoną według 

metody opisanej w 

Planie Jakości 

Ustalenie, że dokładność 

przygotowania partii 

produkcyjnej odpowiada 

wymaganiom Planu Jakości 

a) po zainstalowaniu 
a)
 

b) co najmniej raz w roku 

c) w wypadku wystąpienia 

wątpliwości 

System 

dozowania 

(przy 

urządzeniach 

produkcyjnych 

działających w 

sposób ciągły) 

Porównanie masy 

użytych składników 

w określonym czasie 

z założona masą 

według metody 

opisanej 

w Planie Jakości 

Ustalenie, że dokładność 

odpowiada wymaganiom 

Planu Jakości 

a) po zainstalowaniu 
a)
 

b) co najmniej raz w roku 

c) w wypadku wystąpienia 

wątpliwości 

Sprawdzenie 

wizualne 

Ustalenie, że wyposażenie 

działa prawidłowo 
codziennie 

Wyposażenie 

nadzorujące 

(monitorujące) 

temperaturę 

 

 

Badanie dokładności 
Zapewnienie, że temperatura 

mierzona jest prawidłowo 

a) po zainstalowaniu 
a)
 

b) co najmniej raz w roku 

c) w wypadku wystąpienia 

wątpliwości 
a) 

Lub po awarii i naprawie,  
b) 

W wypadku, gdy urządzenie jest wyposażone w pehametr.                                            .. . 

 
Tablica 3. Zakres oraz częstość badań i kontroli surowców, przeprowadzanych w 
wytwórni emulsji. 
 

Surowce 
Przedmiot badania 

lub kontroli 

Metoda badań 

według normy 
Odchylenie 

Minimalna częstość 

badania lub kontroli 

Kontrola doku-

mentów sprzedaży i 

świadectw badań
 a)

 

  każda dostawa 

Właściwości 

organoleptyczne 
PN-EN 1425 

według wymagań za-

kładowych producenta 

emulsji 

raz na dwa tygodnie 

1. Asfalt 

Penetracja lub 

lepkość 
b)

 

PN-EN 1426 lub 

PN-EN 12596 lub 

PN-EN 12595 

według normy 

dotyczącej metody 

badania lub 

wymagań 

zakładowych 

producenta emulsji 

raz na dwa tygodnie 

lub raz na 300 Mg 

(w zależności co 

wystąpi pierwsze) 

lub raz na dostawę 

statkiem 
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Temperatura 

mięknienia 
b)

 
PN-EN 1427 

według normy 

dotyczącej metody 

badania lub 

wymagań 

zakładowych 

producenta emulsji 

raz na dwa tygodnie 

lub raz na 300 Mg 

(w zależności co 

wystąpi pierwsze) 

lub raz na dostawę 

statkiem 

 

 

c.d. Tablicy 3 
 

Surowce 
Przedmiot badania 

lub kontroli 

Metoda badań 

według normy 
Odchylenie 

Minimalna częstość 

badania lub kontroli 

Kontrola 

dokumentów 

sprzedaży i 

świadectw badań 
a)
 

 

według normy dotyczą-

cej metody badania lub 

wymagań zakładowych 

producenta upłynniacza 

każda dostawa 

 

Właściwości 

organoleptyczne 

PN-EN 1425 

według normy dotyczą-

cej metody badania lub 

wymagań zakładowych 

producenta upłynniacza 

każda dostawa 

Gęstość PN-EN ISO 3675 

według normy dotyczą-

cej metody badania lub 

wymagań zakładowych 

producenta upłynniacza 

raz w roku 

W wypadku asfaltu 

upłynnianego -

lepkość 

PN-EN 13357 

według normy dotyczą-

cej metody badania lub 

wymagań zakładowych 

producenta upłynniacza 

raz w roku 

2. Upłynniacz 

Destylacja PN-EN ISO 3405
 a)

 

według wymagań za-

kładowych producenta 

upłynniacza 

raz w roku 

3. Woda 
Według Planu 

Jakości 
 

według wymagań za-

kładowych producenta 

emulsji 

raz w roku 

Kontrola 

dokumentów 

sprzedaży i 

świadectw badań 
a)
 

 

według wymagań za-

kładowych producenta-

emulgatora 

każda dostawa  

4. Emulgatory 

Według Planu 

Jakości 
 

według wymagań za-

kładowych producenta 

emulsji 

według Planu 

Jakości 

Kontrola 

dokumentów 

sprzedaży i 

świadectw badań 
a)
 

 

według wymagań 

zakładowych 

producenta kwasu 

każda dostawa 

5. Kwasy 

Według Planu 

Jakości 
 

według wymagań 

zakładowych 

producenta emulsji 

według Planu 

Jakości 

6. Inne dodatki 

Kontrola 

dokumentów 

sprzedaży i 

świadectw badań 
a)
 

 

według wymagań 

zakładowych 

producenta dodatku 

każda dostawa  
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Według Planu 

Jakości 
 

według wymagań za-

kładowych producenta 

emulsji 

według Planu 

Jakości 

a)
 Do decyzji dostawcy i producenta emulsji. 

b)
 Wyniki dostarczone przez dostawce asfaltu mogą być zaakceptowane, gdy dostawca posiada ZKP 

do danego wyrobu, zgodną z ISO 9001.  
c)
 Jeżeli odpowiada składowi upłynniacza. 

 

 

Tablica 4. Zakres oraz częstość badań i kontroli emulsji asfaltowych. 
 

Wyrób 
Przedmiot badania lub 

kontroli 

Metoda badań 

według normy 
a)
 

Odchylenie 

Minimalna 

częstość badania 

lub kontroli 

Właściwości 

organoleptyczne 
PN-EN 1425 

według wymagań 

zakładowych pro-

ducenta emulsji 

każda partia 
b)

 

Temperatura  

według wymagań 

zakładowych pro-

ducenta emulsji 

w zależności od 

wymagań kontroli 

produkcji, 

pakowania i 

przechowywania 

Zawartość lepiszcza 

(poprzez 

oznaczenie zawartości 

wody 

lub destylacje) 

 

 

PN-EN 1428  

PN-EN 1431 

według normy 

dotyczącej metody 

badania oraz klasy 

według 

PN-EN 13808 

każda partia 

produkcyjna 

Czas wypływu lub 

Lepkość dynamiczna (o 

ile dotyczy) 

PN-EN 12846  

 

PN-EN 14896 

według normy 

dotyczącej metody 

badania oraz klasy 

według 

PN-EN 13808 

każda partia 

produkcyjna 

Indeks rozpadu  

Metoda z wypełniaczem 

mineralnym  

Czas mieszalności (o ile 

dotyczy)  

Stabilność podczas 

mieszania z cementem 

(o ile dotyczy) 

 

PN-EN 13075-1 

PN-EN 13075-2 

 

 

PN-EN 12848 

według normy 

dotyczącej metody 

badania oraz klasy 

według 

PN-EN 13808 

nie mniej niż raz 

na trzy partie 

produkcyjne lub 

wyrób 

pH (o ile dotyczy) PN-EN 12850 

według wymagań 

zakładowych pro-

ducenta emulsji 

każda partia 

produkcyjna 

Pozostałość na sicie PN-EN 1429 

według normy 

dotyczącej metody 

badania oraz klasy 

według 

PN-EN 13808 

każda partia 

produkcyjna 

1. Emulsja 

 

 

 

 

 

 

 

 

Adhezja 

PN-EN 13614 i 

według WT-3, 

załącznik 2 

według normy 

dotyczącej metody 

badania oraz klasy 

według 

PN-EN 13808 

każda partia 

produkcyjna 

2. Wizualna Czystość i stan ogólny   Przed każdym 
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ocena przy-

datności 

środków 

transportu do 

przewozu 

emulsji 

załadunkiem 

a)
 Jeżeli występuje korelacja z metodą badań opisaną w PN-EN, to można stosować inne metody 

badań. W wypadku wystąpienia rozbieżności należy stosować metodę opisaną w PN-EN.  
b)

 Wielkość partii produkcyjnej powinna być określona w zakładowym Planie Jakości. 

 
2.2.3. Metody badań 

Badania kationowych emulsji asfaltowych należy przeprowadzać według norm 

wyszczególnionych w tablicy 4. 

Do badania indeksu rozpadu emulsji należy stosować wypełniacz mineralny Forshammer. W 

okresie 12 miesięcy od daty opublikowania załącznika krajowego do PN-EN 13808 

dopuszcza się stosowanie innych wypełniaczy mineralnych (na przykład Sikaisol), jednak 

zgodnych z zapisami PN-EN 13808. 

Badanie adhezji należy przeprowadzać jedną z dwóch metod: 

a) dotychczas stosowaną metodą - według załącznika 2 do WT-3 Emulsje asfaltowe 

2009, 

b) według PN-EN 13614, na krajowym kruszywie - do badań zaleca się grys płukany 

granitowy, frakcji 8/11 z Kopalni „Graniczna", o adresie: Graniczna 15, 58-152 

Goczalków. 

Adhezję należy oznaczać co najmniej jeden raz dla każdej partii produkcyjnej emulsji. 

Próbki emulsji i asfaltów do badań laboratoryjnych powinny być pobierane według PN-EN 58. 

Przygotowanie próbek analitycznych powinno być wykonane według PN-EN 12594. 

 
2.2.4. Deklaracja zgodności 

 

Jeżeli zgodnie ze Wstępnym badaniem typu emulsja asfaltowa spełnia wymagania określone 

w normach PN-EN 13808 i PN-EN 14733 oraz notyfikowana jednostka certyfikująca 

wystawiła certyfikat ZKP, producent jest zobowiązany do : 

- wystawienia i przechowywania deklaracji zgodności, 

- oznakowania wyrobu znakiem CE. 

Deklaracja zgodności powinna zawierać następujące dane:  

− numer nadany przez producenta; 

− nazwę i adres producenta lub jego upoważnionego przedstawiciela zgłoszonego w 

Europejskim Obszarze Gospodarczym oraz zakładu produkującego wyrób 

budowlany; 

− opis wyrobu i jego deklarowane właściwości (np. rodzaj, dane identyfikujące, za-

stosowanie); 

− powołanie norm PN-EN 13808 i PN-EN 14733;  

− warunki stosowania wyrobu; 

− numer i adres jednostki certyfikującej oraz numer certyfikatu Zakładowej kontroli 

produkcji; 

− imię, nazwisko i stanowisko osoby upoważnionej do podpisywania deklaracji 

zgodności w imieniu producenta lub jego upoważnionego przedstawiciela;  

− miejsce i datę wystawienia deklaracji. 

Do deklaracji zgodności należy dołączyć certyfikat Zakładowej kontroli produkcji 

wystawiony przez notyfikowaną jednostkę certyfikującą, zawierający, poza podanymi wyżej 

informacjami, również: 
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− nazwę i adres jednostki certyfikującej; 

− numer certyfikatu Zakładowej kontroli produkcji; 

− opis wyrobu oraz powołanie norm PN-EN 13808 i PN-EN 14733; 

− warunki i okres ważności certyfikatu, jeżeli ma co zastosowanie; 

− imię, nazwisko i stanowisko osoby upoważnionej do podpisania certyfikatu. 

Deklarację i certyfikat należy wystawić w języku polskim lub w jednym z oficjalnych języków 

UE (angielskim, francuskim lub niemieckim). 

Jeżeli zgodnie z wstępnym badaniem typu emulsja asfaltowa spełnia wymagania określone w 

normach PN-EN 13808 i PN-EN 14733 oraz akredytowana jednostka certyfikująca wystawiła 

certyfikat ZKP, producent jest zobowiązany do: 

- wystawienia i przechowywania krajowej deklaracji zgodności, 

- oznakowania wyrobu znakiem budowlanym B. 

Krajowa deklaracja zgodności powinna zawierać następujące dane:  

− numer nadany przez producenta; 

− nazwę i adres producenta oraz zakładu produkującego wyrób budowlany; 

− nazwę wyrobu budowlanego,  

− klasy według normy PN-EN 13808 oraz przeznaczenie i zakres stosowania; 

− powołanie norm PN-EN 13808 i PN-EN 14733; 

− oświadczenie producenta, że wyrób spełnia wymagania normy PN-EN 13808; 

− nazwę i adres jednostki certyfikującej, która brała udział w ocenie zgodności; 

− miejsce i datę wystawienia krajowej deklaracji zgodności; 

− imię, nazwisko i stanowisko osoby upoważnionej do podpisania krajowej dekla-

racji zgodności. 

Do krajowej deklaracji zgodności należy dołączyć krajowy certyfikat Zakładowej kontroli 

produkcji wystawiony przez jednostkę certyfikującą i zawierający, poza podanymi wyżej 

informacjami, również: 

− nazwę i adres jednostki certyfikującej, jej numer akredytacji; 

− numer certyfikatu ZKP; 

− warunki i okres ważności certyfikatu; 

− imię, nazwisko i stanowisko osoby upoważnionej do podpisania certyfikatu. 

 
2.2.5. Oznakowanie 

Oznakowania CE dokonuje producent lub w jego imieniu upoważniony przedstawiciel 

ustanowiony w Europejskim Obszarze Gospodarczym (państwa UE oraz Norwegia, Islandia i 

Lichtenstein). Wyrób oznakowany znakiem CE może być wprowadzany do obrotu na rynek 

europejski. 

Oznakowania znakiem budowlanym B dokonuje producent lub jego upoważniony; 

przedstawiciel. Wyrób budowlany oznakowany znakiem budowlanym B może być 

wprowadzany do obrotu wyłącznie na rynek w Polsce. 

W wypadku emulsji asfaltowych oznakowanie CE lub B powinno być umieszczane na 

dokumentach handlowych towarzyszących temu wyrobowi. 

Na oznakowanie wyrobu budowlanego znakiem CE składa się: 

− znak zgodności Œ zgodny ze wzorem określonym w załączniku nr 2 do ustawy z dnia 

16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92,poz.881); 

− numer identyfikacyjny notyfikowanej jednostki certyfikującej biorącej udział w 

systemie oceny zgodności wyrobu; 

− informacja towarzysząca, która powinna zawierać: 

− nazwę lub znak identyfikacyjny producenta wraz z jego adresem oraz wskazanie 

konkretnego zakładu produkcyjnego, 

− ostatnie dwie cyfry roku, w którym umieszczono oznakowanie CE;  
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− numer certyfikatu ZKP; 

− dane umożliwiające identyfikację właściwości użytkowych wyrobu budowlanego 

na podstawie PN-EN 13808. 

Na oznakowanie wyrobu znakiem budowlanym B składa się: 

− znak  zgodny ze wzorem określonym w załączniku nr 1 do ustawy z dnia 16 

kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 92, poz. 881); 

− informacja towarzysząca, która powinna zawierać: 

− nazwę lub znak identyfikacyjny producenta wraz z jego adresem oraz wskazanie 

konkretnego zakładu produkcyjnego; 

− identyfikację wyrobu budowlanego zawierającą: nazwę, nazwę handlową i klasę 

według PN-EN 13808; 

− powołanie normy PN-EN 13808, z którą potwierdzono zgodność wyrobu 

budowlanego; 

− numer i datę wystawienia krajowej deklaracji zgodności; 

− numer certyfikatu ZKP wystawionego przez akredytowaną jednostkę. 

2.2.6.  Składowanie emulsji 

Warunki przechowywania nie mogą powodować utraty cech lepiszcza i obniżenia jego jakości. 

Lepiszcze należy przechowywać w zbiornikach stalowych zabezpieczonych przed dostępem 

wody i zanieczyszczeniem. 

Warunki przechowywania: 

− czas składowania emulsji nie powinien przekraczać 3 miesięcy od daty jej produkcji, 

− temperatura przechowywania emulsji nie powinna być niższa niż 3
0
C. 

Przy przechowywaniu emulsji asfaltowej należy przestrzegać zasad ustalonych przez 

producenta. 

3.   SPRZĘT 

3.1.  Ogólne wymagania dotyczące sprzętu 

Ogólne wymagania dotyczące sprzętu podano w  D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt 3. 

3.2.  Sprzęt do oczyszczenia warstw nawierzchni 

Do oczyszczenia warstw nawierzchni należy stosować następujący sprzęt: 

− szczotki mechaniczne (zaleca się urządzenia dwuszczotkowe z możliwością odpylania), 

− sprężarki, 

− zbiorniki z wodą, 

− szczotki ręczne, 

− lub inny sprzęt zaakceptowany przez Inżyniera. 

3.3.  Sprzęt do skrapiania warstw nawierzchni 

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. 

Zbiornik na lepiszcze skrapiarki powinien być izolowany termicznie tak aby było możliwe 

zachowanie stałej temperatury lepiszcza. Wykonawca powinien posiadać aktualne świadectwo 

cechowania skrapiarki, które należy przedstawić Inżynierowi do aprobaty. 
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4.  TRANSPORT 

4.1.  Ogólne wymagania dotyczące transportu 

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

4.2.  Transport emulsji 

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 przeznaczone do przewozu emulsji powinny 

być przedzielone przegrodami na komory o pojemności nie większej niż 1 m
3
, a każda 

przegroda powinna mieć wykroje umożliwiające przepływ emulsji. Cysterny, pojemniki 

i zbiorniki przeznaczone do transportu powinny być czyste i nie zawierać resztek innych 

lepiszczy. Inne warunki powinny być zaakceptowane przez Inżyniera. 

4.3.  Transport wody 

Transport wody powinien odbywać się w typowych czystych beczkowozach. 

5.   WYKONANIE ROBÓT 

5.1.  Ogólne zasady wykonania robót 

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

5.2.  Oczyszczenie warstw nawierzchni 

Oczyszczenie 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. Zanieczyszczenia stwardniałe nie dające się 

usunąć mechanicznie, należy usunąć ręcznie za pomocą dostosowanego sprzętu. Na terenach 

niezabudowanych bezpośrednio przed skropieniem, nawierzchnię można oczyścić sprężonym 

powietrzem. 

5.3.  Skropienie oczyszczonych warstw nawierzchni 

Przed rozpoczęciem robót Wykonawca winien zapoznać się z prognozą pogody, ponieważ 

oczyszczona nawierzchnia przed skropieniem powinna być sucha, bez zawilgoceń. 

Oczyszczona nawierzchnia przed skropieniem powinna być sucha. Skropienie można 

rozpocząć po akceptacji jej oczyszczenia przez Inżyniera. Przed przystąpieniem do robót 

Wykonawca przeprowadzi próbne skropienie w celu określenia optymalnych parametrów 

pracy skrapiarki, wymaganej ilości lepiszcza w zależności od rodzaju i stanu warstwy 

przewidzianej do skropienia oraz uzyska akceptację Inżyniera. 

 

Skropienie należy wykonać równomiernie, w miejscach trudno dostępnych ręcznie przy użyciu 

węża z dyszą rozpryskową. Wykonane skropienie nawierzchni należy pozostawić przez okres 

niezbędny do całkowitego rozpadu emulsji. W tym czasie po skropionej powierzchni nie może 

odbywać się jakikolwiek ruch kołowy. Do czasu układania warstwy z mieszanki mineralno-

bitumicznej, Wykonawca zabezpiecza skropioną powierzchnię, dopuszczając tylko niezbędny 

ruch budowlany. 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 

6.1.  Ogólne zasady kontroli jakości robót 
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Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w  D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne” pkt 5. 

6.2.  Badania w czasie robót 

6.2.1. Badania lepiszczy 

Ocena lepiszcza powinna być oparta na atestach producenta z tym, że Wykonawca powinien 

kontrolować dla każdej dostawy właściwości lepiszczy podane w tablicy 5.  

 

Tablica 5. Właściwości lepiszczy kontrolowane w czasie robót 
 

Lp. Rodzaj lepiszcza Kontrolowane właściwości Badanie według normy 

1 Emulsja asfaltowa kationowa lepkość PN-EN 14896 

6.2.2. Sprawdzenie jednorodności skropienia i zużycia lepiszcza 

Należy przeprowadzić kontrolę ilości rozkładanego lepiszcza według metody podanej                           

w opracowaniu „Powierzchniowe utrwalenia. Oznaczanie ilości rozkładanego lepiszcza                        

i kruszywa”. 

7. OBMIAR ROBÓT 

7.1.  Ogólne zasady obmiaru robót 

Ogólne zasady obmiaru robót podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania ogólne", pkt  7. 

7.2.  Jednostka obmiarowa 

Jednostką obmiarową jest: 

a) 1 m
2
 (metr kwadratowy) oczyszczonej powierzchni warstwy konstrukcyjnej, 

b) 1 m
2
 (metr kwadratowy) skropionej emulsją asfaltową powierzchni warstwy bitumicznej, 

8.   ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Warunki ogólne odbioru robót 

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

W przypadku stwierdzenia przez komisję odbiorową,  że jakość wykonywanych robót 

nieznacznie  odbiega  od wymaganej Dokumentacją Projektową i  ST z uwzględnieniem  

tolerancji i nie ma większego wpływu na cechy eksploatacyjne obiektu i bezpieczeństwo 

ruchu, komisja dokona potrąceń, oceniając pomniejszoną wartość wykonywanych Robót w 

stosunku do wymagań przyjętych w Dokumentach Kontraktowych w oparciu o „WT-2 

Nawierzchnie Asfaltowe 2008”. 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy  płatności  

Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności podano w ST D-M.00.00.00 "Wymagania 

ogólne" pkt 9. 

 

 

9.2. Cena jednostki obmiarowej 

a) Cena jednostkowa 1 m
2 

(metra kwadratowego) oczyszczenia warstw konstrukcyjnych 

obejmuje: 

− oznakowanie i zabezpieczenie robót, 
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− przygotowanie robót, 

− mechaniczne oczyszczenie każdej warstwy konstrukcyjnej z ewentualnym polewaniem 

wodą lub użyciem sprężonego powietrza, 

− ręczne oczyszczenie ze stwardniałych zanieczyszczeń. 

b) Cena jednostkowa 1 m
2
 skropienia warstw konstrukcyjnych bitumicznych, obejmuje: 

− oznakowanie i zabezpieczenie robót, 

− przygotowanie robót, 

− zakup i dostarczenie lepiszcza i napełnienie nim skrapiarek, 

− skropienie powierzchni warstwy niebitumicznej, 

− przeprowadzenie badań laboratoryjnych wg ST. 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 

10.1. Normy 

1. PN-C-96173 Przetwory naftowe. Asfalty upłynnione AUN do nawierzchni 

drogowych.  

2. PN-EN 12591 Asfalty i produkty asfaltowe Wymagania dla asfaltów drogowych. 

3. PN-EN 12594  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Przygotowanie próbek do badań. 

4. PN-EN 12595  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie lepkości kinematycznej. 

5. PN-EN 12596  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie lepkości dynamicznej metodą 

próżniowej kapilary. 

6. PN-EN 12846  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie czasu wypływu emulsji 

asfaltowych lepkościomierzem wypływowym. 

7. PN-EN 12847  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie skłonności do zestalania się 

emulsji asfaltowych. 

8. PN-EN 12848  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie stabilności mieszanin emulsji 

asfaltowych z cementem. 

9. PN-EN 12850  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie wartości pH emulsji 

asfaltowych. 

10. PN-EN 13075-1  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Badanie rozkładu emulsji. Część 1: 

Oznaczanie wskaźnika rozkładu kationowych emulsji asfaltowych, 

metoda wypełniaczy mineralnych. 

11. PN-EN 13075-2  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Badanie rozkładu emulsji. Część 2: 

Oznaczanie czasu mieszalności kationowych emulsji asfaltowych. 

12. PN-EN 13357  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie czasu spływania asfaltów 

upłynnionych rozpuszczalnikiem naftowym lub fluksantem. 

13. PN-EN 13614  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie przyczepności emulsji 

bitumicznych przez zanurzenie w wodzie. Metoda z kruszywem. 

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

asfaltowych. 

15. PN-EN 1425   Asfalty i produkty asfaltowe Ocena organoleptyczna. 

16. PN-EN 1426 Asfalty i produkty asfaltowe Oznaczanie penetracji igłą. 

17. PN-EN 1427  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie temperatury mięknienia. 

Metoda Pierścień i Kula. 

18. PN-EN 1428  Asfalty i produkty asfaltowe. Oznaczanie zawartości wody w emulsjach 

bitumicznych metodą destylacyjną. 

19. PN-EN 1429  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie pozostałości na sicie emulsji 

asfaltowych oraz trwałości podczas magazynowania metodą 

pozostałości na sicie. 
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20. PN-EN 1431 Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Oznaczanie zawartości asfaltu i olejów 

destylacyjnych w emulsji asfaltowej metodą destylacji 

21. PN-EN 14733  Asfalty i lepiszcza asfaltowe. Emulsje asfaltowe, asfalty fluksowane, 

asfalty upłynnione. Kontrola produkcji przemysłowej. 

22. PN-EN 14896  Asfalty i lepiszcza asfaltowe - Pomiar lepkości dynamicznej emulsji 

asfaltowych - Metoda wiskozymetrem z obrotowym trzpieniem. 

23. PN-EN 58   Przetwory naftowe. Pobieranie próbek produktów asfaltowych. 

24. PN-EN ISO 3405  Przetwory naftowe. Oznaczanie składu frakcyjnego metodą destylacji 

pod ciśnieniem atmosferycznym. 

25. PN-EN ISO 3675 Ropa naftowa i ciekłe przetwory naftowe. Laboratoryjne oznaczanie 

gęstości. Metoda z areometrem. 

26. PN-EN ISO 9001  Systemy zarządzania jakością. Wymagania. 

 

 

10.2. Inne dokumenty 

27. Dyrektywa 89/106/ EWG z dnia 21 grudnia 1988 r. w sprawie zbliżenia przepisów 

ustawowych, wykonawczych i administracyjnych Państw Członkowskich odnoszących 

się do wyrobów budowlanych. 

28. Ustawa z dnia 16 kwietnia 2004 r. o wyrobach budowlanych (Dz. U. z 2004 r. Nr 

92,poz.881). 

29. WT-3 Emulsje Asfaltowe 2009, IBDM, Warszawa 2009. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


