SZCZEGOLOWE SPECYFIKACJE TECHNICZNE

D -05.03.11

RECYKLING

Debica, padziernik 2010



SPIS SPECYFIKACJI

D-05.03.11
RECYKLING

FREZOWANIE NAWIERZCHNI ASFALTOWYCH NAZIMNO ...

NAJWA ZNIEJSZE OZNACZENIA | SKROTY

OSsT - ogolna specyfikacja techniczna

SST - szczego6towa specyfikacja techniczna
IBDIM - Instytut Badawczy Drog i Mostow
CZDP - Centralny Zawd Drog Publicznych



D-05.03.11 Recykling 3

FREZOWANIE NAWIERZCHNI ASFALTOWYCH
NA ZIMNO

Debica, padziernik 2010



4 Recykling D-05.03.11

SPIS TRESCI
FREZOWANIE NAWIERZCHNI ASFALTOWYCH NA ZIMNO

SPRZET oottt ettt ettt ettt ettt ettt enenen e rranas
CTRANSPORT ..ottt ettt et ettt et et e et et ettt ettt et
WYKONANIE ROBOT ..ottt ettt et et et et et et eeeeteeee e et et eeeneeeans
. KONTROLA JAKO SCIROBOT ...t et
COBMIAR ROBOT .ottt et ettt ettt ettt ettt ettt ettt ettt e eeeeen

. ODBIOR ROBOT ...ttt ee e

. PODSTAWA PEATNOSCH ..ottt ettt ettt ettt
10. PRZEPISY ZWIAZANE .....ooviieeeieeeeeeeeeeeee ettt en e en et n e

©CONOUAWNPE



D-05.03.11 Recykling 5

1. WSTEP

1.1. Przedmiot OST

Przedmiotem niniejszej ogoélnej specyfikacji teclzniej (OST) 8 wymagania dotyee wykonania i
odbioru robét zwizanych z frezowaniem nawierzchni asfaltowych na npinpodczasbudowy miejsc
postojowych dla samochodéw osobowych, agéw komunikacji pieszej — chodnikéw oraz przebudowy
istniejacej drogi wewretrznej i zjazdu z drogi publicznej w miejscowdci Borowa, gm. Czarna.

1.2. Zakres stosowania OST

Ogoblna specyfikacja techniczna (OST) stanowi obpwica podstaw opracowania szczegotowej
specyfikacji technicznej (SST) stosowanej jako doknt przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i izatji
robét na drogach.

1.3. Zakres robot obgtych OST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyzasad prowadzenia rob6t aganych z frezowaniem
nawierzchni asfaltowych na zimno.
Frezowanie nawierzchni asfaltowych na zimnaeiby wykonywane w celu:
— uszorstnienia nawierzchni,
- profilowania,
— napraw nawierzchni
oraz przed wykonaniem nowej warstwy.

1.4. Okré&dlenia podstawowe

1.4.1. Recykling nawierzchni asfaltowe] - powtérnezycie mieszanki mineralno-asfaltowej odzyskanej z
nawierzchni.

1.4.2. Frezowanie nawierzchni asfaltowej na zimno - kdotsany proces skrawania goérnej warstwy
nawierzchni asfaltowej, bez jej ogrzania, na élkre giebokasé.

1.4.3. Pozostate okidenia s zgodne z obowkzujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami
podanymi w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” fikt.

1.5. Ogdélne wymagania dotycgce robot

Ogolne wymagania dotyaeze robot podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogbjpkt 1.5.
2. MATERIALY

Nie wystpuja.
3. SPRZAET

3.1. Ogdlne wymagania dotycgee spratu
Og6lne wymagania dotygze sprztu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt
3.2. Sprat do frezowania

Nalezy stosowé frezarki drogowe umdiwiajace frezowanie nawierzchni asfaltowej na zimno na
okreslona glebokasc.

Frezarka powinna lgysterowana elektronicznie i zapewhiaachowanie wymaganej rowstd oraz
pochylér poprzecznych i podimych powierzchni po frezowaniu. Do matych robotprsavy czsci jezdni)
Inzynier maze dopycic¢ frezarki sterowane mechanicznie.
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Szeroké¢ bebna frezujcego powinna hy dobrana zalmie od zakresu rob6t. Przy lokalnych
naprawach szeroké bebna mae by dostosowana do szerakd skrawanych elementéw nawierzchni. Przy
frezowaniu catej jezdni szerokbbebna skrawajcego powinna by co najmniej rowna 1200 m.

Przy duych robotach frezarki mugzy¢ wyposaone w przenénik sfrezowanego materiatu, podey
go z jezdni ngrodki transportu.

Przy frezowaniu warstw asfaltowych naclgbkas¢ ponad 50 mm, z przeznaczeniem odzyskanego
materiatu do recyklingu na gmo w otaczarce, zalecg $iezowanie wspotbime, tzn. takie, w ktorym kierunek
obrotow kbna skrawajcego jest zgodny z kierunkiem ruchu frezarki. Zaodeg Inzyniera mae by
dopuszczone frezowanie przeciwie, tzn. takie, w ktérym kierunek obrotowebma skrawajcego jest
przeciwny do kierunku ruchu frezarki.

Przy pracach prowadzonych w terenie zabudowanymafki musz, a poza nimi powinny, iy
zaopatrzone w systemy odpylania. Za zgbayniera mana dopyci¢ frezarki bez tego systemu:

a) na drogach zamiejskich w obszarach niezabudowanych,
b) na drogach miejskich, przy matym zakresie robot.

Wykonawca mege wywsa tylko frezarki zaakceptowane przezzyniera. Wykonawca powinien
przedstawd dane techniczne frezarek, a w przypadkach jakiehikk watpliwosci przeprowadz demonstragj
pracy frezarki, na wiasny koszt.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania dotycgce transportu
Ogdlne wymagania dotyaee transportu podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagagélne” pkt 4.
4.2. Transport sfrezowanego materiatu

Transport sfrezowanego materiatu powiniert kgk zorganizowany, aby zapewmrae frezarki bez
postojéw. Materiat mze by wywozony dowolnymisrodkami transportowymi.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogllne zasady wykonania rob6t
Ogoblne zasady wykonania robét podano w OST D-M0QO0 ,Wymagania ogélne” pkt 5.
5.2. Wykonanie frezowania

Nawierzchnia powinna ldyfrezowana do gbokdsci, szerokeci i pochyleéx zgodnych z dokumentacj
projektows i SST.

Jezeli frezowana nawierzchnia madpddana do ruchu bez ukenia nowej warstwyicieralnej, to jej
tekstura powinna kyjednorodna, ztzona z niecigtych przkéw podhenych lub innych form geometrycznych,
gwarantugcych rowndg¢, szorstkéc i estetyczny wygid.

Jereli ruch drogowy ma by dopuszczony po sfrezowanejeéz jezdni, to wowczas, ze wzglow
bezpieczéstwa naley speiné nasgpujace warunki:

a) nalezy usuraé sciety materiat i oczyci¢ nawierzchn,

b) przy frezowaniu poszczeg6lnych paséw ruchu, wysbkpodiuznych pionowych kraedzi nie mae
przekracz& 40 mm,

c) przy lokalnych naprawach polegaych na sfrezowaniu nawierzchni przy linii krgamika (§cieku) dopuszcza
sie wigkszy uskok ni okreslono w pkt b), ale przy gbokadsci wigkszej od 75 mm wymaga on specjalnego
oznakowania,

d) krawedzie poprzeczne na zakezenie dnia roboczego powinnydilinowo $cigte.

5.3. Uszorstnienie warstwycieralnej

Technologia ta ma zastosowanie w przypadku nawvl@iznowych, ktére charakteryaujsic mah
szorstkdcia spowodowaam polerowaniem przez kota pojazdéw, albo nadmiarsfalta.
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Frezarka powinndcia¢ okoto 12 mm warstwycieralnej tworzac szorstlk makrotekstugy powierzchni.
Zeby skrawagce na obwodzie dbna frezujcego powinny by tak dobrane, aby zapewnregularm rzezbe
powierzchni po frezowaniu.

5.4. Profilowanie warstwyscieralnej

Technologia ta ma zastosowanie do frezowania wige€ci podtuznych i matych kolein lub innych
deformaciji. Jeeli frezowanie obejmie cajpowierzchng jezdni i nie kdzie wbudowana nowa warstéeieralna,
to frezarka musi by sterowana elektronicznie wzgem ustalonego poziomu odniesienia, a szeiokeobna
frezujacego nie mee byt mniejsza od 1800 mm.

Jezeli frezowanie obejmie lokalne deformacje tylko e¢msci jezdni to frezarka me by sterowana
mechanicznie, a wymiarebna skrawajcego powinien b§ zalezny od wielkdci robét i zaakceptowany przez
Inzyniera.

5.5. Frezowanie warstwyscieralnej przed utozeniem nowej warstwy lub warstw
asfaltowych

Do frezowania nale uzy¢ frezarek sterowanych elektronicznie, veztgm ustalonego poziomu
odniesienia, zachowag spadki poprzeczne i niwegetdrogi. Nawierzchnia powinna bysfrezowana na
gtebokas¢ projektowai z doktadnécia = 5 mm.

5.6. Frezowanie przy kapitalnych naprawach nawierzeni
Przy kapitalnych naprawach nawierzchni frezowantiejmuje kilka lub wszystkie warstwy nawierzchni
na gkbokas¢ okreslona w dokumentaciji projektowej.

6. KONTROLA JAKO SCI ROBOT

6.1. Ogolne zasady kontroli jakéci robot

Ogdlne zasady kontroli jakoi robét podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogdlpkt 6.
6.2. Czstotliwosé oraz zakres pomiaréw kontrolnych
6.2.1.Minimalna czstotliwos¢ pomiarow

Czestotliwos¢ oraz zakres pomiaréw dla nawierzchni frezowanejimamo podano w tablicy 1.

Tablica 1. Cestotliwos¢ oraz zakres pomiaréw kontrolnych nawierzchni freaoej

na zimno
Lp. Wiasciwos¢ nawierzchni Minimalna estotliwos¢ pomiaréw
1 | Réwnd¢ podiuzna taty 4-metrovg co 20 metrow
2 | RGwna¢ poprzeczna tat4-metrove co 20 metrow
3 | Spadki poprzeczne co50m
4 | Szerokéc frezowania co50m
5 | Gkbokas¢ frezowania na bieco, wedlug SST

6.2.2.RO6wna¢ nawierzchni

Nieréwnaci powierzchni po frezowaniu mierzone gat-metrows zgodnie z BN-68/8931-04 [1] nie
powinny przekracza6 mm.

6.2.3.Spadki poprzeczne
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Spadki poprzeczne nawierzchni po frezowaniu powibg¢ zgodne z dokumentacijprojektovy, z
tolerancy + 0,5%.

6.2.4.Szerokd¢ frezowania

Szeroke¢ frezowania powinna odpowiadlaszerokdci okreslonej w dokumentacji projektowej z
doktadndcia £ 5 cm.

6.2.5.Glebokas¢ frezowania

Giebokas¢ frezowania powinna odpowiadlagiebokaéci okreslonej w dokumentacji projektowej z
doktadndcia £ 5 mm.

Powyzsze ustalenia dotygze doktadnéci frezowania nie dotyazwyburzenia kilku lub wszystkich
warstw nawierzchni przy naprawach kapitalnych. Wntaprzypadku wymagania powinny bpkreilone w SST
w dostosowaniu do potrzeb wynikaych z przygtej technologii naprawy.

7. OBMIAR ROBOT

7.1. Ogdlne zasady obmiaru robot
Ogolne zasady obmiaru robét podano w OST D-M-00@(Wymagania ogélne” pkt 7.
7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostik obmiarow jest nf (metr kwadratowy).

8. ODBIOR ROBOT

Ogolne zasady odbioru rob6t podano w OST D-M-000QQ0Wymagania ogélne” pkt 8.
Roboty uznaje siza wykonane zgodnie z dokumentapyojektova, SST i wymaganiami kyniera,
jezeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toieji wg pkt 6 daty wyniki pozytywne.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogdlne ustalenia dotycgre podstawy ptatndéci

Ogdlne ustalenia dotyaze podstawy ptatrigi podano w OST D-M-00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt
9.

9.2. Cena jednostki obmiarowej

Cena wykonania 1 frfrezowania na zimno nawierzchni asfaltowej obepmuj
— prace pomiarowe,
- oznakowanie robat,
- frezowanie,
— transport sfrezowanego materiatu,
— przeprowadzenie pomiaréw wymaganych w specyfikacjinicznej.

10. PRZEPISY ZWIAZANE

Normy

1. BN-68/8931-04 Drogi samochodowe. Pomiar régnhaawierzchni planografem
i tata.



