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1. Wstep

1.1. Przedmiot ST

Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) s3 wymagania dotyczace wykonania i odbioru robét zwigzanych
z frezowaniem nawierzchni asfaltowych na zimno w ramach wzmocnienia nawierzchni drogi wojewdodzkiej nr 302 na
odcinku Zbgszyii- Jastrzebsko Stare.

1.2. Zakres stosowania ST

Specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana jako dokument przetargowy i kontraktowy przy zlecaniu i realizacji robot
okreslonych w podpunkcie 1.1.

1.3. Zakres robot objetych ST

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotycza zasad prowadzenia robdt zwigzanych z frezowaniem nawierzchni
asfaltowych na zimno.

Frezowanie nawierzchni asfaltowych na zimno moze by¢ wykonywane w celu:

— profilowania,

— napraw nawierzchni

oraz przed wykonaniem nowej warstwy.

1.4. Okreslenia podstawowe
1.4.1. Recykling nawierzchni asfaltowej - powtdrne uzycie mieszanki mineralno-asfaltowej odzyskanej z nawierzchni.

1.4.2. Frezowanie nawierzchni asfaltowej na zimno - kontrolowany proces skrawania gornej warstwy nawierzchni
asfaltowej, bez jej ogrzania, na okreslong gtebokosc.

1.4.3. Pozostate okreslenia s3 zgodne z obowigzujgcymi, odpowiednimi polskimi normami i z definicjami podanymi w
ST D-00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 1.4.

1.5. 0gdlne wymagania dotyczace robdt

Ogolne wymagania dotyczace robdt podano w ST D-00.00.00 , Wymagania ogélne” pkt 1.5.
2. MATERIALY

Nie wystepuja.

3. SPRZET

3.1. 0golne wymagania dotyczace sprzetu
Ogdlne wymagania dotyczace sprzetu podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 3.
3.2. Sprzet do frezowania

Nalezy stosowac frezarki drogowe umozliwiajace frezowanie nawierzchni asfaltowej na zimno na okreslong
gtebokosc.

Frezarka powinna by¢ sterowana elektronicznie i zapewnia¢ zachowanie wymaganej rdéwnosci oraz pochylen
poprzecznych i podtuznych powierzchni po frezowaniu. Do matych robdt (naprawy czesci jezdni) Inzynier moze
dopuscic frezarki sterowane mechanicznie.

Szerokos¢ bebna frezujacego powinna by¢ dobrana zaleznie od zakresu robét. Przy lokalnych naprawach szerokos¢
bebna moze by¢ dostosowana do szerokosci skrawanych elementow nawierzchni. Przy frezowaniu catej jezdni
szerokoS¢ bebna skrawajacego powinna by¢ co najmniej rdwna 1200 mm.

Przy duzych robotach frezarki muszg by¢ wyposazone w przenosnik sfrezowanego materiatu, podajacy go z jezdni na
srodki transportu.

Przy frezowaniu warstw asfaltowych na gtebokos¢ ponad 50 mm, z przeznaczeniem odzyskanego materiatu do
recyklingu na gorgco w otaczarce, zaleca sie frezowanie wspotbiezne, tzn. takie, w ktorym kierunek obrotoéw bebna
skrawajacego jest zgodny z kierunkiem ruchu frezarki. Za zgodg Inzyniera moze by¢ dopuszczone frezowanie
przeciwbiezne, tzn. takie, w ktorym kierunek obrotow bebna skrawajgceqgo jest przeciwny do kierunku ruchu frezarki.
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Przy pracach prowadzonych w terenie zabudowanym frezarki musza, a poza nimi powinny, by¢ zaopatrzone w
systemy odpylania. Za zgoda Inzyniera mozna dopuscic frezarki bez tego systemu:

a) nadrogach zamiejskich w obszarach niezabudowanych,

b) na drogach miejskich, przy matym zakresie robét.

Wykonawca moze uzywac tylko frezarki zaakceptowane przez Inzyniera. Wykonawca powinien przedstawi¢ dane
techniczne frezarek, a w przypadkach jakichkolwiek watpliwosci przeprowadzi¢ demonstracje pracy frezarki, na
wiasny koszt.

4. TRANSPORT

4.1. 0golne wymagania dotyczace transportu
Ogolne wymagania dotyczace transportu podano w ST D-00.00.00 ,, Wymagania ogolne” pkt 4.
4.2. Transport sfrezowanego materiatu

Transport sfrezowanego materiatu powinien by¢ tak zorganizowany, aby zapewnic¢ prace frezarki bez postojow.
Materiat moze by¢ wywozony dowolnymi srodkami transportowymi.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonania robot
Ogdlne zasady wykonania robét podano w ST D-00.00.00 ,, Wymagania ogolne” pkt 5.
5.2. Wykonanie frezowania

Nawierzchnia powinna by¢ frezowana do gtebokosci, szerokosci i pochylert zgodnych z dokumentacja projektowa i ST.

Jezeli frezowana nawierzchnia ma by¢ oddana do ruchu bez utozenia nowej warstwy scieralnej, to jej tekstura powinna

by¢ jednorodna, ztozona z nieciagtych prazkéw podtuznych lub innych form geometrycznych, gwarantujacych

rownos¢, szorstkosc i estetyczny wyglad.

Jezeli ruch drogowy ma byc¢ dopuszczony po sfrezowanej czesci jezdni, to wowczas, ze wzgleddw bezpieczeristwa

nalezy spetnic nastepujgce warunki:

a) nalezy usunac sciety materiat i oczysci¢ nawierzchnie,

b) przy frezowaniu poszczegdlnych pasow ruchu, wysokos¢ podtuznych pionowych krawedzi nie moze przekracza¢
40 mm,

) przy lokalnych naprawach polegajacych na sfrezowaniu nawierzchni przy linii kraweznika (Scieku) dopuszcza sie
wiekszy uskok niz okreslono w pkt b), ale przy gtebokosci wiekszej od 75 mm wymaga on specjalnego
oznakowania,

d) krawedzie poprzeczne na zakoriczenie dnia roboczego powinny by¢ klinowo $ciete.

5.3. Uszorstnienie warstwy Scieralnej

Technologia ta ma zastosowanie w przypadku nawierzchni nowych, ktdre charakteryzujg sie matg szorstkoscia
spowodowang polerowaniem przez kota pojazdow, albo nadmiarem asfaltu.

Frezarka powinna $cig¢ okoto 12 mm warstwy Scieralnej tworzac szorstka makroteksture powierzchni. Zeby
skrawajace na obwodzie bebna frezujgcego powinny by¢ tak dobrane, aby zapewni¢ reqularng rzezbe powierzchni po
frezowaniu.

5.4. Profilowanie warstwy Scieralnej

Technologia ta ma zastosowanie do frezowania nieréwnosci podtuznych i matych kolein lub innych deformacji. Jezeli
frezowanie obejmie catg powierzchnie jezdni i nie bedzie wbudowana nowa warstwa scieralna, to frezarka musi by¢
sterowana elektronicznie wzgledem ustalonego poziomu odniesienia, a szerokos¢ bebna frezujacego nie moze by¢
mniejsza od 1800 mm.

Jezeli frezowanie obejmie lokalne deformacje tylko na czesci jezdni to frezarka moze by¢ sterowana mechanicznie,
a wymiar bebna skrawajacego powinien by¢ zalezny od wielkosci robot i zaakceptowany przez Inzyniera.
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5.5. Frezowanie warstwy scieralnej przed utozeniem nowej warstwy lub warstw asfaltowych

Do frezowania nalezy uzy¢ frezarek sterowanych elektronicznie, wzgledem ustalonego poziomu odniesienia,
zachowuijgc spadki poprzeczne i niwelete drogi. Nawierzchnia powinna by¢ sfrezowana na gtebokos¢ projektowang z
doktadnoscig ~ +5mm.

5.6. Frezowanie przy kapitalnych naprawach nawierzchni
Przy kapitalnych naprawach nawierzchni frezowanie obejmuije kilka lub wszystkie warstwy nawierzchni na gtebokos¢
okreslong w dokumentacji projektowej.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT

6.1. 0golne zasady kontroli jakosci robot

Ogolne zasady kontroli jakosci robdt podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogolne” pkt 6.
6.2. Czestotliwosc oraz zakres pomiaréw kontrolnych

6.2.1. Minimalna czestotliwo$¢ pomiaréw

Czestotliwosc oraz zakres pomiardw dla nawierzchni frezowanej na zimno podano w zablicy 1.

Tablica 1. Czestotliwosc oraz zakres pormiardw kontrolnych nawierzchni frezowanej

nazimno
Lp. Whasciwos¢ nawierzchni Minimalna czestotliwos¢ pomiarow
1 | Rownos¢ podtuzna tatg 4-metrowa co 20 metrow
2 | Réwnosc¢ poprzeczna tatg 4-metrowg co 20 metrow
3 | Spadki poprzeczne co50m
4 | Szerokos¢ frezowania co50m
5 | Glebokos¢ frezowania na biezaco, wedtug SST

6.2.2. Rownos¢ nawierzchni

Nierownosci powierzchni po frezowaniu mierzone fata 4-metrowg zgodnie z BN-68/8931-04 [1] nie powinny
przekracza¢ 6 mm.

6.2.3. Spadki poprzeczne
Spadki poprzeczne nawierzchni po frezowaniu powinny by¢ zgodne z dokumentacja projektowsa, z tolerancjg + 0,5%.
6.2.4. Szerokos¢ frezowania

Szerokos¢ frezowania powinna odpowiadac szerokosci okreslonej w dokumentacji projektowej z doktadnoscig  +5
cm.

6.2.5. Gtebokos¢ frezowania

Gtebokos¢ frezowania powinna odpowiadac gtebokosci okreslonej w dokumentacji projektowej z doktadnoscig =+ 5
mm.

Powyzsze ustalenia dotyczace doktadnosci frezowania nie dotycza wyburzenia kilku lub wszystkich warstw
nawierzchni przy naprawach kapitalnych. W takim przypadku wymagania powinny by¢ okreslone w SST — w
dostosowaniu do potrzeb wynikajagcych z przyjetej technologii naprawy.

7. 0BMIAR ROBOT

7.1.0gdlne zasady obmiaru robdt

Ogolne zasady obmiaru robét podano w ST D-00.00.00 ,, Wymagania ogélne” pkt 7.
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7.2. Jednostka obmiarowa

Jednostka obmiarowg jest m? (metr szescienny) frezowania na zimno nawierzchni asfaltowe.

8. ODBIOR ROBOT

0Ogolne zasady odbioru robdt podano w ST D-00.00.00 ,Wymagania ogélne” pkt 8.
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumentacjg projektowa, ST i wymaganiami Inzyniera, jezeli wszystkie
pomiary i badania z zachowaniem tolerancji wg pkt 6 daty wyniki pozytywne.

9. PODSTAWA PLATNOSCI
9.1. Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci
Ogdlne ustalenia dotyczace podstawy ptatnosci podano w ST D-00.00.00 ,, Wymagania ogolne” pkt 9.

9.2. Cenajednostki obmiarowej

Cena wykonania 1m? frezowania na zimno nawierzchni asfaltowej obejmuje:

— frezowanie,

— transport nadmiaru (po wykonaniu poboczy i zjazdow z destruktu) sfrezowanego materiatu na plac sktadowy OD
Opalenica.

— przeprowadzenie pomiardw wymaganych w specyfikacji techniczne;j.

10. PRZEPISY ZWIAZANE
Normy

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



