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D.05.03.13 WYKONANIE WARSTWY ŚCIERALNEJ 
NAWIERZCHNI Z MIESZANKI GRYSOWO – 
MASTYKSOWEJ (SMA) 
CPV 45233220-7 

1.  WSTĘP 

1.1. Przedmiot Specyfikacji Technicznej (ST) 

Przedmiotem niniejszej Specyfikacji są wymagania dotyczące wykonania warstwy 
ścieralnej z mieszanki grysowo – mastyksowej (SMA)  

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 z wykonaniem mieszanki SMA 8 o grubości warstwy 4 cm jako warstwy 
ścieralnej jezdni  

1.4. Określenia podstawowe 

Nawierzchnia – konstrukcja składająca się z jednej lub kilku warstw służących do 
przejmowania i rozkładania obciążeń od ruchu pojazdów na podłoże. 

Warstwa ścieralna – górna warstwa nawierzchni będąca w bezpośrednim kontakcie z 
kołami pojazdów. 

Mieszanka mineralno-asfaltowa – mieszanka kruszyw i lepiszcza asfaltowego. 

Wymiar mieszanki mineralno-asfaltowej – określenie mieszanki mineralno-asfaltowej, 
wyróżniające tę mieszankę ze zbioru mieszanek tego samego typu ze względu na 
największy wymiar kruszywa, np. wymiar 8  lub 11. 

Mieszanka SMA (mieszanka mastyksowo-grysowa) – mieszanka mineralno-
asfaltowa o nieciągłym uziarnieniu, składająca się z grubego łamanego szkieletu 
kruszywowego, związanego zaprawą mastyksową. 

Dodatek stabilizujący – stabilizator mastyksu, zapobiegający spływaniu lepiszcza 
asfaltowego z ziaren kruszywa w wyprodukowanej mieszance SMA. 

Kategoria ruchu – obciążenie drogi ruchem samochodowym, wyrażone w osiach 
obliczeniowych (100 kN) wg „Katalogu typowych konstrukcji nawierzchni podatnych i 
półsztywnych” GDDP-IBDiM [69]. 

Wymiar kruszywa – wielkość ziaren kruszywa, określona przez dolny (d) i górny (D) 
wymiar sita. 
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Kruszywo grube – kruszywo z ziaren o wymiarze: D ≤ 45 mm oraz d > 2 mm. 

 

Kruszywo drobne – kruszywo z ziaren o wymiarze: D ≤ 2 mm, którego większa część 
pozostaje na sicie 0,063 mm. 

Pył – kruszywo z ziaren przechodzących przez sito 0,063 mm. 

Wypełniacz – kruszywo, którego większa część przechodzi przez sito 0,063 mm. 
(Wypełniacz  mieszany –kruszywo, które składa się z wypełniacza pochodzenia 
mineralnego i wodorotlenku wapnia. Wypełniacz dodany – wypełniacz pochodzenia 
mineralnego, wyprodukowany oddzielnie). 

Kationowa emulsja asfaltowa – emulsja, w której emulgator nadaje dodatnie ładunki 
cząstkom zdyspergowanego asfaltu. 

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

Symbole i skróty dodatkowe 

SMA - mieszanka mastyksowo-grysowa,  

PMB - polimeroasfalt, 

D - górny wymiar sita (przy określaniu wielkości ziaren kruszywa),  

d - dolny wymiar sita (przy określaniu wielkości ziaren kruszywa),  

C - kationowa emulsja asfaltowa, 

NPD - właściwość użytkowa nie określana (ang. No Performance Determined; 
producent może jej nie określać), 

TBR - do zadeklarowania (ang. To Be Reported; producent może dostarczyć 
odpowiednie informacje, jednak nie jest do tego zobowiązany), 

IRI - (International Roughness Index) międzynarodowy wskaźnik równości,  

 

1.5. Ogólne wymagania dotyczące robót 

Ogólne wymagania dotyczące robót podano w ST D-M.00.00.00 „Wymagania ogólne”, 
pkt 1.5. 
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2.  MATERIAŁY 

Ogólne wymagania dotyczące materiałów, ich pozyskiwania i składowania podano 
w D-M-00.00.00. "Wymagania ogólne". Poszczególne rodzaje materiałów powinny 
pochodzić ze źródeł zatwierdzonych przez Inżyniera. W przypadku zmiany 
pochodzenia materiału należy, po wykonaniu odpowiednich badań, opracować 
skorygowany skład mieszanki SMA. 

 

2.1 Rodzaje materiałów 

Rodzaje materiałów stosowanych do mieszanki SMA podano w tablicy 1. 

 

Tablica 1. Rodzaje materiałów do mieszanki SMA 

Lp. Rodzaj materiału Wymagania wg / dokument odniesienia 

Uzależnione od kategorii ruchu 

1 Kruszywo grube WT-1 Kruszywa 2014, tablica 161) 2) 

2 Kruszywo drobne WT-1 Kruszywa 2014, tablica 17 

3 Wypełniacz WT-1 Kruszywa 2014, tablica 18 

4 Lepiszcze WT-2 2014 – część I Tab. 25, PN-EN 
14023, PN-EN 12591, PN-EN 13924-2 

5 Środek adhezyjny zgodnie z zapisami p. 4.1 PN-EN 13108-5 

6 Stabilizator zgodnie z zapisami p. 4.1 PN-EN 13108-5 

7 Posypka Wg WT-1 2014 wykonana z jasnego 

kruszywa1)

1) Dla dróg KR≥5 zaleca się stosowanie jasnych kruszyw tj. posiadających  
współczynnik  luminancji w świetle rozproszonym Qd≥70 mcd/m2*lx dla 
kruszywa grubego. Badanie należy wykonać zgodnie z Instrukcją badawczą 
„Pomiar współczynnika luminancji jasnych nawierzchni asfaltowych” opisaną w 
Załączniku Nr 4 do WT-2 2014 część 1. Decydującym kryterium oceny jest 
współczynnik Qd uzyskany dla próbki mma wykonanej na etapie projektowania 
badania typu i próbki pobranej z wykonanej nawierzchni. 

W celu osiągnięcia wymaganej jasności nawierzchni, dopuszcza się dodatek 
sztucznego kruszywa rozjaśniającego w ilości nie przekraczającej 15%. 
Sztuczne kruszywo musi dodatkowo spełniać wymagania fizyko-mechaniczne 
określone w niniejszej tabeli 1. 

2) Oprócz badań wymienionych w WT-1 2014 należy przed użyciem 
przeprowadzić badanie jasności kruszyw

 

2.2 Wymagania wobec innych materiałów 
2.2.1. Środek adhezyjny 
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W celu poprawy powinowactwa lepiszcza asfaltowego do kruszywa należy stosować 
środki poprawiające adhezję. Środek adhezyjny i jego ilość powinny być 
dostosowane do konkretnego zestawu kruszywo - lepiszcze. Ocenę przyczepności 
należy określić na podstawie badania wg PN-EN 12697-11, metoda A, po 6 
godzinach obracania, stosując kruszywo 8/11 jako podstawowe (dopuszcza się inne 
wymiary w przypadku braku podstawowego do tego badania). Przyczepność 
lepiszcza do kruszywa powinna wynosi co najmniej 80%. Środek adhezyjny powinien 
odpowiadać wymaganiom określonym przez producenta. 

 

2.2.2. Materiały do uszczelnienia krawędzi i połączeń 

Do uszczelnienia połączeń technologicznych tj. złączy podłużnych i poprzecznych 
tego samego materiału wykonywanego w różnym czasie oraz spoin stanowiących 
połączenia różnych materiałów lub połączenie warstwy asfaltowej z urządzeniami 
obcymi w nawierzchni lub ograniczającymi (krawężniki, studzienki, itp.), należy 
stosować materiały termoplastyczne (topliwe taśmy uszczelniające wykonane z 
odpowiednio zmodyfikowanego uzupełnionego o środki czynne powierzchniowo) 
materiału. Klejenie taśmy powinno być poprzedzone oczyszczeniem powierzchni i jej 
gruntowaniem systemowym primerem. 

Grubość taśmy powinna wynosić min.. 10 mm, zaś szerokość powinna odpowiadąć 
grubości warstwy. Materiał powinien spełniać następujące wymagania: 

 

Tabela 2 

Właściwości wg 
PN EN 14 188  Metoda badań wg  Jedn.  

Wartości 
graniczne  

Penetracja stożkiem w 25°C 
PN-EN 13880-
2:2004 

0,1mm 20-50 

Temperatura mięknienia wg 
PiK 

PN-EN 1427-2001 °C > +90° 

Spływność w temp. 60°C, w 
czasie 5h pod kątem 75° z 
pow. metalowej 

PN-EN 13880-
5:2005 

mm ≤ 2,0 

Właściwości wg 
TL/TP Fug-StB 

   

Powrót sprężysty po 
penetracji za pomocą kuli  

PN-EN 13880-3  % 10 - 30 

Przyczepność i zdolność do 
wydłużenia w temp. - 10 °C  

 %, N/mm2 ≥ 10 / ≤ 1,0 

Standard techniczny materiału odpowiadający taśmie dylatacyjnej TOK-Band SK 
firmy DENSO lub równoważny. 
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2.2.3. Lepiszcze 

Do wytwarzania mieszanki grysowo-mastyksowej typu SMA przewidzianej do 
wykonania warstwy ścieralnej należy stosować polimeroasfalt wg normy PN-EN 
14023 będący odpowiednikiem PMB 45/80-55, zgodny z aktualną normą PN- EN 
14023 oraz jej załącznikami krajowymi. 

 

2.2.4. Stabilizator mastyksu 

Przy stosowaniu stabilizatora mastyksu należy potwierdzić jego przydatność w 
oparciu o wcześniejsze zastosowania. Ilość dodawanego stabilizatora należy ustalić 
metodą laboratoryjną oznaczania spływności zgodnie z PN-EN 12697-18 metodą 
Shellenberga. Temperatura badania dobrana do rodzaju asfaltu. Spływność nie 
może przekraczać 0,3% (m/m). 

 

2.2.5. Kruszywa do wykończenia powierzchni warstwy SMA 

Do    uszorstnienia    warstwy    z    mieszanki    SMA    będzie    użyte    kruszywo    
spełniające  wymagania p. 5.8 Tab. 27 WT-1 2014. Wykończenie powierzchni 
warstwy ścieralnej powinno być wykonane zgodnie z wymaganiami p. 7.8 WT-2 
2016, część II.. 

 

2.2.6. Taśma bitumiczna 
Do uszczelniania połączeń działek roboczych należy stosować taśmę bitumiczną o 
grubości co najmniej 1,0 cm posiadającą deklarację producenta lub inny dokument 
potwierdzający przydatność do stosowania. 

 

2.3. Dostawy materiałów 

Za dostawy materiałów odpowiedzialny jest Wykonawca robót zgodnie z ustaleniami 
określonymi w DM.00.00.00 „Wymagania ogólne”. 

Do obowiązku Wykonawcy należy takie zorganizowanie dostaw materiałów do 
wytwarzania mieszanki SMA, aby zapewnić nieprzerwaną pracę otaczarki w trakcie 
wykonywania dziennej działki roboczej. Jakość każdej dostawy kruszywa i 
wypełniacza musi być potwierdzona deklaracją producenta (oznakowanie CE). 

Wykonawca musi deklarować przydatność wszystkich materiałów budowlanych 
stosowanych do wykonania nawierzchni asfaltowej zgodnie z ZKP (Zakładowa 
Kontrola Produkcji). W wypadku zmiany rodzaju i właściwości materiałów 
budowlanych należy ponownie wykazać ich przydatność do przewidywanego celu. 
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2.4. Składowanie materiałów 
2.4.1. Składowanie kruszywa 

Składowanie kruszywa powinno odbywać się w warunkach zabezpieczających je 
przed zanieczyszczeniem i zmieszaniem z innymi rodzajami lub frakcjami kruszywa. 

 

2.4.2. Składowanie wypełniacza 
Wypełniacz należy składować w silosach wyposażonych w urządzenia do aeracji. 

 

2.4.3. Składowanie asfaltu 

Lepiszcze asfaltowe należy przechowywać zgodnie z zasadami podanymi w pkt. 
8.3 WT-2 Nawierzchnie Asfaltowe 2014. Maksymalne temperatury składowania 
asfaltu powinny być zgodne z tablicą 41 WT-2 2014, lub zgodnie z zaleceniami 
producenta. 

 

2.4.4. Składowanie środka adhezyjnego 

Składowanie środka adhezyjnego jest dozwolone tylko w oryginalnych 
opakowaniach producenta wzgodnie z zaleceniami  producenta. 

 

2.4.5. Składowanie stabilizatora mastyksu 

Składowanie stabilizatora mastyksu jest dozwolone tylko w oryginalnych 
opakowaniach producenta lub w odpowiednich do tego celu przystosowanych 
zbiornikach, w warunkach podanych w Aprobacie Technicznej lub zgodnie z 
zaleceniami producenta. 

 

 

3. SPRZĘT 

 

3.1. Sprzęt do wyprodukowania mieszanki mineralno-asfaltowej 

Produkcja mieszanki SMA powinna odbywać się na WMA o cyklicznym systemie 
produkcji mieszanki. WMA powinna prowadzić system ZKP (Zakładowa Kontrola 
Produkcji) zgodnie z wymaganiami PN-EN 13108-21, certyfikowany przez jednostkę 
notyfikowaną. 
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Dozowanie wszystkich składników (w tym środek adhezyjny i stabilizator mastyksu) 
powinno odbywać się wagowo. 

 

3.2. Sprzęt do układania mieszanki mineralno-asfaltowej 

Układanie mieszanki powinno odbywać się możliwie największą szerokością, przy 
użyciu mechanicznej układarki do układania mieszanki mineralno-asfaltowej typu 
zagęszczanego, lub zespołem układarek pracujących równolegle z przesunięciem 
roboczym umożliwiającym ułożenie stykających się warstw asfaltowych na gorąco. 
posiadającej następujące urządzenia: 

 automatyczne sterowanie pozwalające na ułożenie warstwy zgodnie z założoną 
niweletą i grubością, 

 płytę wibracyjną do wstępnego zagęszczenia mieszanki, 
 urządzenia do podgrzewania płyty wibracyjnej. 

Szerokość robocza układarki powinna zapewnić wbudowanie mieszanki mineralno-
asfaltowej na całej szerokości jezdni, bez złącza technologicznego podłużnego. 

Do wykonania warstwy SMA Wykonawca musi obligatoryjnie zastosować układarki 
wyposażone w podajnik pośredni samobieżny stanowiący bezkontaktowy element 
połączeniowy pomiędzy rozkładarką, a pojazdami transportowymi dowożącymi 
mieszankę mineralno asfaltową oraz magazyn pośredni na mieszankę zainstalowany 
na rozkładarce. Zastosowanie w/w sprzętu wynika z konieczności polepszenia 
jakości wykonania nawierzchni, zabezpieczy przed szybkim wystudzeniem mieszanki 
mineralno-asfaltowej w okresie występowania niskich temperatur oraz uchroni przed 
powstawaniem potencjalnych nierówności na skutek uderzenia kół pojazdów o rolki 
układarki. Szczegóły zastosowania tej technologii Wykonawca przedstawi do 
akceptacji Inżynierowi w PZJ. 

 

 

3.3. Sprzęt do zagęszczania mieszanki mineralno – asfaltowej 

Wykonawca powinien dysponować sprzętem pozwalającym na uzyskanie 
wymaganego wskaźnika zagęszczenia warstwy z mieszanki SMA. 

Wykonawca zaproponuje ilość i rodzaj sprzętu zagęszczającego, a jego 
skuteczność zostanie potwierdzona na odcinku próbnym. Każda zmiana ilości bądź 
rodzaju sprzętu zagęszczającego wymaga odcinka próbnego. 

 

3.4. Rozsypywarka kruszywa 
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Wykonawca powinien dysponować rozsypywarką kruszywa lub posiadać walec z 
zamontowaną rozsypywarką. 

 

3.5. Sprzęt do skrapiania warstw nawierzchni 

Wykonawca powinien dysponować skrapiarką pozwalającą na równomierne i 
zgodne z wymaganiami równomierne skropienie podłoża. 

 

3.6. Samobieżny podajnik 

Wykonawca powinien dysponować samobieżnym podajnikiem stosowanym jako 
bezkontaktowy element połączeniowy pomiędzy rozkładarką a pojazdami 
transportowymi dowożącymi mieszanki mineralno- asfaltowe 

 

 

4. TRANSPORT 

4.1. Ogólne wymagania dotyczące transportu 
Ogólne wymagania dotyczące transportu podano w ST D-00.00.00 „Wymagania 
ogólne” [1] pkt 4. 

 

4.2. Transport materiałów 
Asfalt i polimeroasfalt należy przewozić w cysternach kolejowych lub samochodach 
izolowanych i zaopatrzonych w urządzenia umożliwiające pośrednie ogrzewanie oraz 
w zawory spustowe. Kruszywa można przewozić dowolnymi środkami transportu, w 
warunkach zabezpieczających je przed zanieczyszczeniem, zmieszaniem z innymi 
materiałami i nadmiernym zawilgoceniem. 

Wypełniacz należy przewozić w sposób chroniący go przed zawilgoceniem, 
zbryleniem i zanieczyszczeniem.  

Wypełniacz luzem powinien być przewożony w odpowiednich cysternach 
przystosowanych do przewozu materiałów sypkich, umożliwiających rozładunek 
pneumatyczny. 

Emulsja asfaltowa może być transportowana w zamkniętych cysternach, 
autocysternach, beczkach i innych opakowaniach pod warunkiem, że nie będą 
korodowały pod wpływem emulsji i nie będą powodowały jej rozpadu. Cysterny 
powinny być wyposażone w przegrody. Nie należy używać do transportu opakowań z 
metali lekkich (może zachodzić wydzielanie wodoru i groźba wybuchu przy emulsjach 
o pH ≤ 4). 
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Mieszankę SMA należy dowozić na budowę pojazdami samowyładowczymi w 
zależności od postępu robót. Podczas transportu i postoju przed wbudowaniem 
mieszanka powinna być zabezpieczona przed ostygnięciem i dopływem powietrza 
(przez przykrycie, pojemniki termoizolacyjne lub ogrzewane itp.). Warunki i czas 
transportu mieszanki, od produkcji do wbudowania, powinna zapewniać utrzymanie 
temperatury w wymaganym przedziale. Powierzchnie pojemników używanych do 
transportu mieszanki powinny być czyste, a do zwilżania tych powierzchni można 
używać tylko środki antyadhezyjne niewpływające szkodliwie na mieszankę. 

 

 

5. WYKONANIE ROBÓT 
Ogólne zasady wykonania robót podano w D-00.00.00. "Wymagania ogólne". 

 

5.1. Projektowanie mieszanki SMA 
W terminie min. 8 tygodni przed rozpoczęciem robót związanych z układanie 
warstwy SMA, Wykonawca przedstawi Inżynierowi do zatwierdzenia projekt 
mieszanki SMA (Badanie Typu) oraz wszystkie dokumenty potwierdzające jakość 
materiałów składowych mieszanki SMA i reprezentatywne próbki materiałów. 
Mieszanka SMA powinna być tak zaprojektowana, aby spełniać wymagania podane 
w pkt. 8.2.5. WT-2 Nawierzchnie Asfaltowe 2014 w zależności od kategorii ruchu. 

Krzywa uziarnienia mieszanki mineralnej powinna mieścić się w obszarze 
wyznaczonym przez krzywe graniczne. 

Rzędne krzywych granicznych uziarnienia mieszanki mineralnej do wykonania 
warstwy ścieralnej z SMA dla projektowanych dróg o kategorii ruchu KR 4 oraz 
minimalną zawartość asfaltu podano w tablicy 2. 

 

Tablica 2. Graniczne krzywe uziarnienie mastyksu grysowego SMA 8 do warstwy 
ścieralnej, ruch KR 3-6 

 

Wymiar oczek sit # [mm] Przechodzi przez sito [%] 

11,2 100 
8,0 90 – 100  
5,6 35 - 60 
2,0 20 - 30 
0,125 9 – 17 
0,063 7 - 12 
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Orientacyjna zawartość środka 
stabilizującego, % 

0,3 ÷ 1,5 

Bmin 7,0 

W zagęszczaniu próbek laboratoryjnych mieszanek mineralno asfaltowych należy 
stosować następujące temperatury mieszanki w zależności od stosowanego asfaltu: 

PMB 45/80-55 – 145 oC±5 oC 

Skład mieszanki SMA powinien być ustalony na podstawie badań próbek 
wykonanych wg metody Marshalla. Wykonana warstwa ścieralna z SMA dla dróg o 
kategorii ruchu KR3-7 powinna spełniać wymagania podane w tablicy 3. 

 

 

Tablica 3. Wymagania wobec mieszanki mastyksowo-grysowej (SMA) z asfaltem 
modyfikowanym polimerem 

Lp Właściwości, metoda 
badania 

Formowanie próbek KR 3-4 KR 5-7 

 
1 

Zawartość wolnych 
przestrzeni w próbkach 
Marshalla, PN-EN 12697-8 
p 4

PN-EN 13108-20, 
C.1.2. 
ubijanie 
2 x 50 uderzeń

Vmin1,5 

Vmax3,0 
Vmin2,0 

Vmax3,5 

 
2 

Odporność na deformacje 
trwałe, PN-EN 12697-22 
metoda B w powietrzu, 10 
000 cykli, w temperaturze 
+60°C

PN-EN 13108-20, 
C.1.20., wałowanie 
P98 ÷ P100 

WTSAIR0,15 

PRDAIR 
Deklarowana nie 

więcej niż 9,0 

WTSAIR0,15 

PRDAIR 
Deklarowana nie 

więcej niż 7,0 

 
 
3 

Odporność na działanie 
wody, PN-EN 12697-12, 
kondycjonowanie w 40oC z 
jednym cyklem zamrażania, 
badanie w 25oC 

 
PN-EN 13108-20 
C.1.1. 
ubijanie 
2 x 35uderzeń 

 
 

ITSR90 

 
 

ITSR90 

4 Spływność lepiszcza, PN-EN 
12697-18 p. 5 - D0,3 D0,3 

 
5 

Współczynnik Luminacji, 
zgodnie z załącznikiem 4 
WT2- 2014 

 
- 

 
- 

Qd ≥ 70 
 

 

 

5.2. Wytwarzanie mieszanki SMA 
Produkcja mieszanki SMA powinna odbywać się na WMA o cyklicznym systemie 
produkcji mieszanki, zgodnie z wymaganiami opisanymi w p. 3.1. Dozowanie 
wszystkich składników (w tym środek adhezyjny i stabilizator mastyksu) powinno 
odbywać się wagowo. Temperatury technologiczne wytwarzania mieszanki SMA 
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powinny być zgodne z wymaganiami podanymi w p. 8.3 WT-2 2014 (tablica 42) 
Nawierzchnie  Asfaltowe oraz zgodnie z zaleceniami producenta. Mieszankę SMA 
zaleca się wbudowywać bezpośrednio po wyprodukowaniu bez magazynowania na 
zapas. Przechowywanie wyprodukowanej mieszanki SMA w silosie może mieć 
miejsce tylko w sytuacjach awaryjnych. 

Środek adhezyjny powinien być dodawany do lepiszcza w ilościach określonych w 
recepcie. Sposób dozowania środka adhezyjnego powinien być zaakceptowany 
przez Inżyniera. Maksymalna temperatura gorącego kruszywa nie powinna być 
wyższa o więcej niż 30oC od maksymalnej temperatury mieszanki SMA. 

Temperatura mieszanki mineralno-asfaltowej powinna mieścić się w przedziale: - z 
asfaltem PMB 45/80-65 od 1300C do 1800C. 

Najwyższa temperatura dotyczy mieszanki SMA bezpośrednio po wytworzeniu. 
Najniższa temperatura dotyczy mieszanki SMA dostarczonej na miejsce 
wbudowania. 

Dla wyprodukowanej mieszanki SMA producent powinien wystawić deklarację 
zgodności. Deklaracja powinna zawierać: 

 nazwę i adres producenta oraz miejsce produkcji, 
 opis wyrobu (typ, oznaczenie, zastosowanie, itp.) 
 warunki, którym odpowiada wyrób tj. odniesienie do niniejszych wymagań oraz 

obowiązujących norm, 
 szczególne warunki stosowania, 
 numer certyfikatu Zakładowej Kontroli Produkcji 
 nazwisko, stanowisko osoby upoważnionej do podpisania deklaracji w imieniu 

producenta. 
 

5.3. Przygotowanie podłoża 
Podłoże pod warstwę wiążącą z MMA powinno spełniać wymagania pkt. 7.2 WT-2 
2016-część II - Nawierzchnie Asfaltowe na drogach krajowych. Wykonanie warstw 
nawierzchni asfaltowych. Wymagania techniczne. 

Warstwę podłoża pod warstwę ścieralną z mieszanki SMA należy skropić emulsją 
asfaltową zgodnie ze specyfikacją D.04.03.01. 

 

Brzegi krawężników i innych urządzeń przylegających do nawierzchni powinny być 
oklejone taśmą bitumiczną – zgodnie z wymaganiami pkt. 2.2.2. 

Jeżeli podłoże pod warstwę ścieralną stanowi warstwa z asfaltu lanego (obiekt 
mostowy) to należy ją uszorstnić zgodnie z wymaganiami p. 8.6.5 WT-2 
Nawierzchnie Asfaltowe 2008. 
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5.4. Warunki atmosferyczne 
Warstwa nawierzchni z mieszanki SMA powinna być układana zgodnie z 
wymaganiami           pkt. 7.5 (tabela 7) WT-2 2016, część II. 

 

5.5. Próba technologiczna 
Wykonawca przed przystąpieniem do produkcji mieszanki SMA na żądanie 
Inżyniera jest zobowiązany do przeprowadzenia próby technologicznej. 

Nie dopuszcza się oceniania dokładności pracy otaczarki oraz prawidłowości składu 
mieszanki mineralnej na podstawie tzw. suchego zarobu, z uwagi na segregację 
kruszywa. Na podstawie uzyskanych wyników Inżynier podejmuje decyzję o 
wykonaniu odcinka próbnego. Tolerancje zawartości składników mieszanki SMA 
względem składu zaprojektowanego powinny być zgodne z wymaganiami podanymi 
w pkt. 6.2 niniejszej specyfikacji. 

 

5.6. Odcinek próbny 
 

Na żądanie Inżyniera, Wykonawca powinien wykonać odcinek próbny o długości 
przynajmniej 50m na całej szerokości jednej jezdni. Wykonawca powinien wykonać 
odcinek próbny w celu: 

 zdefiniowania parametrów produkcyjnych mieszanki SMA 
 sprawdzenia czy sprzęt użyty do rozkładania i zagęszczania mieszanki jest 

właściwy 
 określenia grubości warstwy mieszanki mineralno-asfaltowej przed 

zagęszczeniem, koniecznej do uzyskania wymaganej ostatecznej grubości 
warstwy 

 określenia potrzebnej liczby przejść walców dla uzyskania prawidłowego 
zagęszczenia warstwy. 

 Potwierdzenia wszystkich parametrów dla mieszanki mineralno-asfaltowej i 
ułożonej warstwy  zgodnie z pkt 6. 

 

Do wykonania odcinka próbnego, Wykonawca powinien zastosować takie same 
materiały oraz sprzęt jakie będą stosowane do wykonania warstwy SMA podczas 
robót. Lokalizacja odcinka próbnego zostanie zaakceptowana przez Inżyniera. 
Wykonawca rozpocznie wykonywanie nawierzchni SMA dopiero po otrzymaniu 
akceptacji Inżyniera, wydanej na podstawie testów oraz pomiarów dokonanych na 
odcinku próbnym. W przypadku nieprawidłowych parametrów warstwy ścieralnej i 
nie zatwierdzeniu przez Inżyniera odcinka próbnego, Wykonawca ma obowiązek 
usunąć odcinek próbny warstwy ścieralnej (jeżeli był wykonywany w obrębie 
Kontraktu) na własny koszt. 
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5.7. Wbudowywanie mieszanki MMA 
Transport, wbudowanie i zagęszczanie warstwy z MMA powinno odbywać się 
zgodnie z wymaganiami podanymi w pkt. 7.4 i pkt. 7.5 WT-2 2016, część II. 

Układanie MMA może odbywać się tylko przy użyciu mechanicznej układarki całą 
szerokością pomiędzy krawężnikiem i skrajną szyną torowiska tramwajowego. Dla 
jezdni bez torowiska tramwajowego (jezdnie al. W.Polskiego), dopuszcza się 
układanie warstwy pasami o mniejszej szerokości niż szerokość jezdni, lecz przy 
użyciu 2-ch układarek przy niewielkich odległościach pomiędzy nimi (metoda 
„gorąco na gorąco”). 

Układanie mieszanki musi odbywać się w sposób ciągły, bez przestoju, z 
jednostajną prędkością. Układarka powinna być stale zasilana w mieszankę tak, 
ażeby w zasobniku zawsze znajdowała się odpowiednia jej ilość, a kosz, transporter 
i stół były zawsze gorące i nie stygły. Mieszanka mineralno-asfaltowa powinna być 
zagęszczana walcami stalowymi gładkimi. 

 

5.8. Połączenia technologiczne 
Połączenia technologiczne powinny być wykonane zgodnie z pkt. 7.6 WT 2 2016, 
część II. Połączenia technologiczne powinny być uszczelnione taśmą 
termoplastyczną o grubości co najmniej 1.0 cm. Odcinanie krawędzi dziennych 
działek roboczych powinno odbywać się na gorąco. Długość odciętego końcowego 
odcinka powinna wynosić do 3m. Należy również pamiętać, aby poprzeczne 
spoiny/złącza technologiczne w poszczególnych warstwach nawierzchni asfaltowej, 
które składają się na wielowarstwową konstrukcję nawierzchni, były przesunięte 
względem siebie, najlepiej o co najmniej 3 m. 

 

5.9. Uszorstnienie warstwy SMA 
Warstwa ścieralna z SMA powinna mieć jednorodną teksturę i strukturę, 
dostosowaną do  przeznaczenia, np. ze względu na właściwości 
przeciwpoślizgowe, hałas toczenia kół lub względy estetyczne. 

Do zwiększenia szorstkości warstwy ścieralnej konieczne jest jej uszorstnienie. W 
tym celu należy warstwę posypać grysem od 2 mm do 4 mm lub grysem od 2 mm 
do 5,6 mm w ilości od 1 do 2 kg/m2. Grysy należy rozsypywać na gorącą 
mieszankę SMA bezpośrednio po ułożeniu i przywałować.  

Nanoszenie posypki powinno odbywać się maszynowo, a jedynie w miejscach 
trudno dostępnych dopuszcza się wykonanie ręczne. 

 

6. KONTROLA JAKOŚCI ROBÓT 
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Ogólne zasady kontroli jakości robót podano w D-M.00.00.00. "Wymagania ogólne" 

Badania mieszanki mineralno-asfaltowej należy wykonywać zgodnie z normami 
podanymi w pkt. 8.2.5 WT-2 2014 Nawierzchnie Asfaltowe (Tablica 27,28, 29). 

 

6.1. Badania i pomiary przed przystąpieniem do robót 

Przed przystąpieniem do robót Wykonawca powinien przedstawić Inżynierowi do 
akceptacji źródła poboru kruszyw oraz wszystkich dodatkowych materiałów, 
dołączając wszystkie dokumenty potwierdzające jakość materiałów składowych. 

 

6.2. Badania w czasie robót 

 

Zakres badań i częstotliwość w trakcie produkcji i układania mieszanki SMA została 
podana w tablicy 4. 

 

Tablica  4 - Zakres oraz częstość badań i pomiarów w czasie wytwarzania i 
wbudowywania mieszanki SMA 
Lp. Właściwość Częstość badań 

Badania materiałów 

1. Uziarnienie kruszywa 1 raz na 500 ton dla każdej frakcji 

2. Uziarnienie wypełniacza 1 raz na 100 ton 

3. Właściwości asfaltu 

- Penetracja w 25°C lub temperatura 
i k i i PIK

 

1 raz na 100 ton 

Badania mieszanki mineralno-asfaltowej 

4. Temperatura składników Nadzór ciągły 

5. Temperatura mieszanki Każdy samochód po załadunku i w czasie 
wbudowania 

6. Zawartość asfaltu rozpuszczalnego w 
mieszance mineralno-asfaltowej 

1 raz na 1000 ton wyprodukowanej SMA, 
przynajmniej raz dziennie w trakcie 
produkcji SMA

7. Uziarnienie mieszanki mineralno-
asfaltowej 

1 raz na 1000 ton wyprodukowanej SMA, 
przynajmniej raz dziennie w trakcie 
produkcji SMA 

8. Zawartość wolnych przestrzeni w 
próbkach Marshalla 

1 raz na 1000 ton wyprodukowanej SMA, 
przynajmniej raz dziennie w trakcie 
produkcji SMA 
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Badania po wykonaniu warstwy ścieralnej 

9. Grubość warstwy, wskaźnik 
zagęszczenia warstwy, wolna 
przestrzeń w warstwie 

4 próbki na 1 km jezdni (w tym na 
wlotach wszystkich ulic na rondo) 

10. Wytrzymałość na ścinanie połączeń 
między warstwami 
(podbudowa/podbudowa) 

2 próbki na każdy rozpoczęty km  jezdni 

 

6.2.1. Zawartość lepiszcza rozpuszczalnego 

Badanie polega na wykonaniu ekstrakcji polimeroasfaltu, zgodnie PN-EN 12697-1, 
z próbki pobranej z mieszanki mineralno-asfaltowej. Zawartość rozpuszczalnego 
lepiszcza z każdej pobranej próbki nie może odbiegać od wartości projektowanej, z 
uwzględnieniem dopuszczalnej odchyłki ±0,3%. 

 

6.2.2. Uziarnienie mieszanki mineralnej 

Po wykonaniu ekstrakcji lepiszcza należy przeprowadzić kontrolę uziarnienia 
mieszanki kruszywa mineralnego wg 12697-2. Uziarnienie każdej próbki pobranej z 
luźnej mieszanki mineralno-asfaltowej nie może odbiegać od wartości 
projektowanych z uwzględnieniem dopuszczalnych odchyłek podanych poniżej. 

 Dopuszczalne odchyłki dotyczące pojedynczego wyniku badania, zawartości 
kruszywa o wymiarze < 0,063 mm, ±1,5% (dla ≥ KR 3) 

 Dopuszczalne odchyłki dotyczące pojedynczego wyniku badania, zawartości 
kruszywa drobnego o wymiarze <0,125 mm, ±2% 

 Dopuszczalne odchyłki dotyczące pojedynczego wyniku badania, zawartości 
kruszywa drobnego o wymiarze <2 mm, ± 3% 

 Dopuszczalne odchyłki dotyczące pojedynczego wyniku, zawartości 
kruszywa grubego o wymiarze D/2 lub sito charakterystyczne dla kruszywa 
grubego, ±3% 

 Dopuszczalne odchyłki dotyczące pojedynczego wyniku badania, zawartości 
ziaren grubych D ±4%. (mieszanki drobnoziarniste ≤16mm) 

 Dopuszczalne odchyłki dotyczące pojedynczego wyniku badania, zawartości 
ziaren grubych D ±4%. (mieszanki gruboziarniste >16 mm) 

Wymagania dotyczące udziału kruszywa grubego, drobnego i wypełniacza powinny 
być spełnione jednocześnie. 

6.2.3. Zawartość wolnych przestrzeni w mieszance SMA 

Zawartość wolnych przestrzeni w próbkach Marshalla oblicza się zgodnie z PN-EN 
12697-8. Zawartość wolnych przestrzeni nie może przekroczyć wartości podanych 
w WT 2 2014 tabela 29. 
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6.2.4. Pomiar grubości warstwy wg PN-EN 12697-36 

Grubości wykonanej warstwy należy określać na wyciętych próbkach (nie wycinać 
próbek na obiektach mostowych wiertnicą mechaniczną) z częstością 4 próbki na 1 
km. Tolerancja dla grubości warstwy dla pojedynczych wyników pomiarów wynosi 
±5 % grubości projektowanej. Maksymalne wartości różnicy grubości średniej i 
grubości dla pojedynczych pomiarów zgodnie z pkt. 8.2 i tabelą 15 WT-2 2016, 
część II. 

 

6.2.5. Wskaźnik zagęszczenia warstwy wg PN-EN 13108-20 załącznik C4. 

Wskaźnik zagęszczenia warstwy należy sprawdzać na próbkach wyciętych z 
zagęszczonej warstwy z częstością podaną w p. 6.2.  

Wskaźnik zagęszczenia nie może być niższy niż 98,0 %.  

 

6.2.6. Wolna przestrzeń w zagęszczonej warstwie wg PN-EN 12697-8. 

Do obliczenia wolnej przestrzeni w warstwie należy przyjmować gęstość mieszanki 
mineralno-asfaltowej oznaczonej w dniu wykonywania kontrolowanej działki 
roboczej. Zawartość wolnej przestrzeni w warstwie powinna mieścić się w granicach 
dla KR ≥5 2,0 – 5,0 % (v/v) Zawartość wolnej przestrzeni w warstwie należy 
sprawdzać z częstością podaną w pkt. 6.2. 

 

6.2.7. Wytrzymałość na ścinanie połączeń międzywarstwowych. 

Badanie sczepności międzywarstwowej należy wykonać wg metody Leutnera na 
próbkach       Ø 100±2mm zgodnie z Zeszytem IBDiM nr 66. Wymagana wartość 
wynosi nie mniej niż        1,0 MPa. 

 

6.3 Badania cech geometrycznych warstwy z mieszanki SMA 

6.3.1 Częstość oraz zakres badań i pomiarów 
 

Tablica 5 Częstość oraz zakres badań i pomiarów podano w tablicy 2 

Lp. Badana cecha Minimalna częstość badań i pomiarów 

1 Szerokość warstwy 10 razy na 1 km jezdni 

2 Równość podłużna Dla każdej jezdni i każdego pasa ruchu 
met. profilometryczna. Gdy nie ma 
możliwości wykonania IRI pomiar można 
wykonać planografem lub łatą i klinem. 



278 
 

3 Równość poprzeczna Należy stosować metodę pomiaru 
profilometrycznego, oznaczenie 
wyznaczać z krokiem co 1 m. Gdy nie 
ma możliwości wykonania pomiaru 
profilografem pomiar należy wykonać 
metodą równoważną metodzie z 
wykorzystaniem łaty i klina nie rzadziej 
niż co 5 m

4 Spadki poprzeczne Nie rzadziej niż co 20 m jezdni 

5 Rzędne wysokościowe (oś 

podłużna i krawędzie) 

±1 cm 

6 Złącza podłużne i poprzeczne każde złącze (ocena wizualna) 

7 Wygląd warstwy ocena wizualna 

8 Właściwości przeciwpoślizgowe Dla każdej jezdni i każdego pasa ruchu 
drogi klasy G i dróg wyższych klas 

9 Ukształtowanie osi w planie*) co 100 m jezdni 

 

 

6.3.2 Szerokość warstwy 

Szerokość wykonanej warstwy powinna być zgodna z szerokością projektowaną z 
tolerancją + 5 cm. Wymaga się, aby co najmniej 95% wykonanych pomiarów nie 
przekraczało dopuszczalnego odchylenia. 

 

6.3.3 Równość podłużna i poprzeczna warstwy 

Pomiary i ocenę równości podłużnej oraz równości poprzecznej warstwy należy 
dokonać na podstawie zapisów pkt 2 oraz 3 załącznika nr 6 do Rozporządzenia 
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, poz. 430, wraz z późniejszymi zmianami). 

6.3.4 Spadki poprzeczne 

Sprawdzenie polega na przyłożeniu łaty i pomiar prześwitu klinem lub pomiar 
profilografem laserowym. Spadki poprzeczne warstwy ścieralnej na odcinkach 
prostych i na łukach powinny być zgodne z spadkami poprzecznymi z tolerancją ± 
0,5%. Wymaga się, aby co najmniej 95% wykonanych pomiarów nie przekraczało 
przedziału dopuszczalnych odchyleń. 
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6.3.5 Ukształtowanie osi w planie 

Oś warstwy w planie powinna być usytuowana zgodnie z osią projektowaną z 
tolerancją ± 5 cm. Wymaga  się, aby co najmniej 95% wykonanych pomiarów nie 
przekraczało przedziału dopuszczalnych odchyleń. 

 

6.3.6 Rzędne wysokościowe nawierzchni 

Rzędne wysokościowe warstwy ścieralnej powinny być mierzone w przekrojach co 
10m w osi i na krawędziach każdej jezdni. Przed przystąpieniem do robót 
Wykonawca przedstawi schemat punktów pomiarowych do akceptacji. Różnice 
pomiędzy rzędnymi wysokościowymi warstwy a rzędnymi projektowanymi nie 
powinny przekraczać ± 1 cm. Wymaga się, aby co najmniej 95% wykonanych 
pomiarów nie przekraczało przedziału dopuszczalnych odchyleń. 

 

6.3.7 Złącza podłużne 

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

 

6.3.8 Wygląd warstwy 

Wygląd warstwy z mieszanki SMA powinien być jednorodny, bez miejsc 
„przeasfaltowanych”, porowatych, łuszczących się i spękanych. Luźny grys 
zastosowany do uszorstniania musi być usunięty. 

 

 

6.3.9 Właściwości przeciwpoślizgowe 

Pomiary i ocenę właściwości przeciwpoślizgowych warstwy należy dokonać na 
podstawie zapisów pkt 4 załącznika nr 6 do Rozporządzenia 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, poz. 
430, wraz z późniejszymi zmianami. Wymagania jak dla drogi klasy G. 
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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 m2 (metr kwadratowy) warstwy nawierzchni z mieszanki 
SMA, o grubości zgodnej z Dokumentacją Projektową. 

 

8. ODBIÓR ROBÓT 

8.1. Ogólne zasady odbioru robót 

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

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

 

9. PODSTAWA PŁATNOŚCI 

9.1. Ogólne ustalenia dotyczące podstawy płatności  

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

9.2. Cena jednostki obmiarowej 

Cena wykonania 1 m2 nawierzchni z mieszanki SMA obejmuje: 

- prace pomiarowe i roboty przygotowawcze, 
- oznakowanie i zabezpieczenie robót, 
- zakup i dostarczenie materiałów, 
- opracowanie recepty laboratoryjnej, 
- przygotowanie i wykonanie próby technologicznej i odcinka próbnego, 
- wyprodukowanie mieszanki SMA i jej transport na miejsce wbudowania, 
- dostawa i montaż taśm z tworzywa termokurczliwego na połączeniach z 

krawężnikami i innymi elementami (studnie, wpusty, itp.), 
- rozłożenie i zagęszczenie mieszanki SMA, 
- posypanie grysem i przywałowanie, 
- obcięcie krawędzi i posmarowanie lepiszczem, 
- utrzymanie w czasie prowadzenia robót, 
- przeprowadzenie pomiarów i badań laboratoryjnych, wymaganych w specyfikacji 

technicznej. 
 

10. PRZEPISY ZWIĄZANE 
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10.1. NORMY 

1 PN-EN 13043 Kruszywa do mieszanek bitumicznych i powierzchniowych 
utrwaleń stosowanych na drogach, lotniskach i innych 
powierzchniach przeznaczonych do ruchu. 

2 PN-EN 932-3 Badania podstawowych właściwości kruszyw - Procedura i 
terminologia uproszczonego opisu petrograficznego. 

3 PN-EN 932-5 Badania podstawowych właściwości kruszyw - Część 5: 
Wyposażenie podstawowe i wzorcowanie. 

4 PN-EN 933-1 Badania geometrycznych właściwości kruszyw - Oznaczanie 
składu ziarnowego – Metoda przesiewania. 

5 PN-EN 933-2 Badania geometrycznych właściwości kruszyw - Oznaczanie 
składu ziarnowego – Nominalne wymiary otworów sit badawczych.

6 PN-EN 933-3 Badania geometrycznych właściwości kruszyw - Oznaczanie 
kształtu ziaren za pomocą wskaźnika płaskości. 

7 PN-EN 933-4 Badania geometrycznych właściwości kruszyw - Część 4: 
Oznaczanie kształtu ziaren – Wskaźnik kształtu.

8 PN-EN  933-5 Badania geometrycznych właściwości kruszyw -
  procentowej  zawartości  ziaren  powierzchniach  powstałych  w

wyniku 
przekruszenia lub łamania kruszyw grubych

9 PN-EN 933-6 Badania geometrycznych właściwości kruszyw - Część 6: Ocena 
właściwości powierzchni - Wskaźnik przepływu kruszywa. 

10 PN-EN 933-9 Badania geometrycznych właściwości kruszyw - Ocena zawartości 
drobnych cząstek – Badania błękitem metylenowym. 

11 PN-EN 933-10 Badania geometrycznych właściwości kruszyw - Część 10: Ocena 
zawartości drobnych cząstek - Uziarnienie wypełniaczy 
(przesiewanie w strumieniu powietrza). 

12 PN-EN 1097-2 Badania mechanicznych i fizycznych właściwości kruszyw -
Metody oznaczania odporności na rozdrabianie. 

13 PN-EN 1097-3 Badania mechanicznych i fizycznych właściwości kruszyw -
Oznaczanie gęstości nasypowej jamistości. 

14 PN-EN 1097-4 Badania mechanicznych i fizycznych właściwości kruszyw - Część 
4: Oznaczanie pustych przestrzeni suchego, zagęszczonego

15 PN-EN 1097-5 Badania mechanicznych i fizycznych właściwości kruszyw - Część 
5: Oznaczanie zawartości wody przez suszenie w suszarce z

16 PN-EN 1097-6 Badania mechanicznych i fizycznych właściwości kruszyw - Część 
6: Oznaczanie gęstości ziaren i nasiąkliwości. 

17 PN-EN 1097-7 Badania mechanicznych i fizycznych właściwości kruszyw - Część 
7: Oznaczanie gęstości wypełniacza - Metoda piknometryczna. 

18 PN-EN 1097-8 Badania mechanicznych i fizycznych właściwości kruszyw - Część 
8: Oznaczanie tolerowalności kamienia. 

19 PN-EN 1367-1 Badania właściwości cieplnych i odporności kruszyw na działanie
czynników atmosferycznych - Część 1: Oznaczanie

20 PN-EN 1367-3 Badania właściwości cieplnych i odporności kruszyw na działanie 
czynników atmosferycznych - Część 3: Badanie bazaltowej 
zgorzeli słonecznej metodą gotowania. 

21 PN-EN 1367-6 Badania właściwości cieplnych i odporności kruszyw na działanie 
czynników atmosferycznych -- Część 6: Mrozoodporność w 
obecności soli 
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22 PN-EN 12697-11 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek 
mineralno- asfaltowych na gorąco - Część 11: Określanie 
powiązania pomiędzy kruszywem i asfaltem. 

23 PN-EN 1744-1 Badania chemicznych właściwości kruszyw - Analiza chemiczna. 

24 PN-EN 1744-4 Badania chemicznych właściwości kruszyw - Część 4: Oznaczanie 
podatności wypełniaczy do mieszanek mineralno-asfaltowych na 
działanie wody. 

25 PN-EN 13179-
1 

Badania kruszyw wypełniających stosowanych do  
mieszanek bitumicznych - Część I : Badanie metodą Pierścienia i Kuli. 

26 PN-EN  
13179-2 

Badania kruszyw wypełniających stosowanych do 
mieszanek bitumicznych - Część 2: Liczba bitumiczna 

27 PN-ISO565 Sita  kontrolne  -  Tkanina  z drutu,  blacha  perforowana  i blacha cienka 
perforowana elektrochemicznie - Wymiary nominalne oczek. 

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

29 PN-EN 12597 Asfalty i produkty asfaltowe – Terminologia 

30 PN-EN 13808 Zasady klasyfikacji kationowych emulsji asfaltowych 

31 PN-EN 14023 Asfalty i lepiszcza asfaltowe - Zasady specyfikacji dla asfaltów 
modyfikowanych polimerami 

32 PN-EN 13043 Kruszywa do mieszanek bitumicznych i powierzchniowych utrwaleń 
stosowanych na drogach, lotniskach i innych powierzchniach 
przeznaczonych do ruchu 

33 PN-EN 12697-1 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 1: Zawartość lepiszcza rozpuszczalnego 

34 PN-EN 12697-2 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 2: Oznaczanie składu ziarnowego 

35 PN-EN 12697-3 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 3: Odzyskiwanie asfaltu - - Wyparka 
obrotowa 

36 PN-EN 12697-4 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 4: Odzyskiwanie asfaltu - Kolumna do 
destylacji frakcyjnej 

37 PN-EN 12697-5 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 5: Oznaczanie gęstości 

38 PN-EN 12697-6 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 6: Oznaczanie gęstości objętościowej 
metodą hydrostatyczną 

39 PN-EN 12697-8 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 8: Oznaczanie zawartości wolnej 
przestrzeni 

40 PN-EN 12697-11 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 11: Określenie powiązania pomiędzy 
kruszywem i asfaltem 

41 PN-EN 12697-12 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badania mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 12: Określanie wrażliwości na wodę 

42 PN-EN 12697-17 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 17: Ubytek ziaren 
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43 PN-EN 12697-18 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 18: Spływanie lepiszcza 

44 PN-EN 12697-20 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 20: Penetracja próbek sześciennych lub 
Marshalla 

45 PN-EN 12697-22 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 22: Koleinowanie 

46 PN-EN 12697-23 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badania mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 23: Określanie pośredniej wytrzymałości 
na rozciąganie próbek asfaltowych 

47 PN-EN 12697-24 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 24: Odporność na zmęczenie 

48 PN-EN 12697-26 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 26: Sztywność 

49 PN-EN 12697-27 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 27: Pobieranie próbek 

50 PN-EN 12697-28 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 28: Przygotowanie próbek do oznaczania 
zawartości lepiszcza, zawartości wody i uziarnienia 

51 PN-EN 12697-29 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metoda badania mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 29: Pomiar próbki z zagęszczonej 
mieszanki mineralno-asfaltowej 

52 PN-EN 12697-30 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek    mineralno-
Asfaltowych na gorąco – Część 30: Przygotowanie próbek 

zagęszczonych przez ubijanie 

53 PN-EN  12697-33  Mieszanki  mineralno-asfaltowe  - Metody badań  mieszanek  
mineralno- asfaltowych na gorąco – Część 33: Przygotowanie próbek 
zagęszczanych walcem 

 
54 

 
PN-EN 12697-35 

zagęszczanych walcem

Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek    mineralno-
  asfaltowych na gorąco - Część 35: Mieszanie laboratoryjne 

55 PN-EN 12697-38 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 38: Podstawowe wyposażenie i 
kalibracja 

56 PN-EN 12697-39 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 39: Oznaczanie zawartości lepiszcza 
rozpuszczalnego metodą spalania 

57 PN-EN 12697-40 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 40: Wodoprzepuszczalność „in-situ" 

58 PN-EN 12697-42 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Metody badań mieszanek mineralno-
asfaltowych na gorąco - Część 42: Zawartość zanieczyszczeń w 
destrukcie asfaltowym 

59 PN-EN 13108-1 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Wymagania - Część t : Beton asfaltowy 

60 PN-EN 13108-2 Mieszanki mineralno-asfaltowe – Wymagania. Część 2: Beton asfaltowy 
do bardzo cienkich warstw 

61 PN-EN 13108-4 Mieszanki mineralno-asfaltowe – Wymagania. Część 5: Mieszanka HRA 

62 PN-EN 13108-5 Mieszanki mineralno-asfaltowe – Wymagania. Część 5: Mieszanka SMA 

63 PN-EN 13108-6 Mieszanki mineralno-asfaltowe – Wymagania. Część 6: Asfalt lany 
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64 PN-EN 13108-7 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Wymagania Część 7: Asfalt porowaty 

65 PN-EN 13108-8 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Wymagania Część 8: Destrukt 
asfaltowy 

66 PN-EN 13108-20 Mieszanki mineralno-asfaltowe - Wymagania Część 20: Badanie typu 

67 PN-EN 13108-21 Mieszanki mineralno-asfaltowe – Wymagania. Część 21: Zakładowa 
Kontrola Produkcji 

 

10.1. Inne dokumenty 
 

68 WT-1 „Kruszywa do mieszanek mineralno–asfaltowych i powierzchniowych 
utrwaleń na drogach publicznych” WT-1  2014 Wymagania Techniczne 

 

69 WT-2 „Nawierzchnie asfaltowe na drogach krajowych” WT-2 2014 część I 
listopad 2014 Mieszanki mineralno-asfaltowe Wymagania techniczne 

 

70 WT-2 „Nawierzchnie asfaltowe na drogach krajowych” WT-2 2016 część II 
Warszawa 2016 Wykonanie warstw nawierzchni asfaltowych. Wymagania 
techniczne 

71 KATALOG TYPOWYCH KONSTRUKCJI NAWIERZCHNI PODATNYCH i 
PÓŁSZTYWNYCH. Politechnika Gdańska - Katedra Inżynierii Drogowej 
2014. Opracowany na zlecenie GDDKiA. 

72 Instrukcja DP-T14 „Dokonywania odbiorów robót drogowych realizowanych na 
drogach krajowych i autostradach” w przypadku opublikowania nowszych 
wersji dokumentu obowiązuje jego najnowsza wersja 

73 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, poz. 430, wraz z późniejszymi 
zmianami). 

 


