SZCZEGOLOWA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

FREZOWANIE NAWIERZCHNI ASFALTOWYCH
NA ZIMNO



1. WSTEP.

Nazwa zamoéwienig; Remont nawierzchni ul. Pomorska w Rumi ”.
Inwestor: Gmina Miasta Rumi

1.1. Przedmiot ST.

Przedmiotem niniejsze] specyfikacji techniczngj wymagania dotyce wykonania i
odbioru robot zwgzanych z frezowaniem nawierzchni asfaltowych nanoim

1.2. Zakres stosowania ST.

Specyfikacja techniczna (ST) jest stosowana jakaiohent przetargowy i kontraktowy przy
zlecaniu i realizacji rob6t wymienionych w pkt. 1.1

1.3. Zakres robot okych ST.

Ustalenia zawarte w niniejszej specyfikacji dotyeasad prowadzenia robot aganych z
frezowaniem nawierzchni asfaltowych na zimno.

1.4. Okrdlenia podstawowe.

1.4.1. Recykling nawierzchni asfaltowej - powtOmng/cie mieszanki mineralno-asfaltowej
odzyskanej z nawierzchni.

1.4.2. Frezowanie nawierzchni asfaltowej na zimikontrolowany proces skrawania gornej
warstwy nawierzchni

asfaltowej, bez jej ogrzania, na odmma gkbokas¢. W projekcie przyjto frezowanie na
gtebokas¢ 5 cm.

1.4.3. Pozostate okilenia s zgodne z obowizujacymi, odpowiednimi polskimi normami i z
definicjami.

2. MATERIALY.
Nie wyskpuja.

3. SPRZT.

3.1. Spret do frezowania

Nalezy stosowa frezarki drogowe umdiwiajace frezowanie nawierzchni asfaltowej na
zimno na okréona giebokai¢.

Frezarka powinna [gy sterowana elektronicznie i zapewhi@achowanie wymaganej
rownasci oraz pochylé poprzecznych i podisnych powierzchni po frezowaniu. Do matych
robét (naprawy agci jezdni) Inzynier maze dopuycic frezarki sterowane mechanicznie.
Szerokaé¢ bebna frezugcego powinna hydobrana zalmie od zakresu robét. Przy lokalnych
naprawach szeroké bebna mae by dostosowana do szerckd skrawanych elementow
nawierzchni. Przy frezowaniu catej jezdni szerdkbebna skrawajcego powinna hy co
najmniej rowna 1200 m. Przy #glych robotach frezarki musza bwyposaone w przengnik
sfrezowanego materiatu, podey go z jezdni narodki transportu.

Przy frezowaniu warstw asfaltowych naclybkas¢ ponad 50 mm, z przeznaczeniem
odzyskanego materiatu do recyklingu na agor w otaczarce, zaleca sie frezowanie
wspotbiezne, tzn. takie, w ktoérym kierunek obrotowhbima skrawajcego jest zgodny z
kierunkiem ruchu frezarki. Za zgodazimiera mae by dopuszczone frezowanie
przeciwbiegne, tzn. takie, w ktorym kierunek obrotéwhima skrawajcego jest przeciwny do
kierunku ruchu frezarki. Przy pracach prowadzongderenie zabudowanym frezarki musza,
a poza nimi powinny, ki zaopatrzone w systemy odpylania. Za zgdazyniera mana
dopucic frezarki bez tego systemu:

a) na drogach zamiejskich w obszarach niezabudostany

b) na drogach miejskich, przy matym zakresie robot.



Wykonawca mee wywat tylko frezarki zaakceptowane przezzyniera. Wykonawca
powinien przedstawidane techniczne frezarek, a w przypadkach jakievik& watpliwosci
przeprowadz demonstracje pracy frezarki, na wtasny koszt.

4. TRANSPORT.

4.1. Transport sfrezowanego materiatu.

Transport sfrezowanego materiatu powinieid tak zorganizowany, aby zapewmirace
frezarki bez postojow. Materiat me byt wywozony dowolnymisrodkami transportowymi.

5. WYKONANIE ROBOT.

5.1. Wykonanie frezowania.

Nawierzchnia powinna lktyfrezowana do gbokadsci, szerokéci i pochylen zgodnych z
dokumentagj projektow. W projekcie przgjo frezowanie na gbokas¢ 5 cm.

Jezeli frezowana nawierzchnia ma dyddana do ruchu bez udknia nowej warstwy
scieralnej, to jej tekstura powinnadjednorodna, zlona z niecigtych przkéw podtuiznych
lub innych form geometrycznych, gwarantyjch rowna¢, szorstkéc i estetyczny wygtad.
Jezeli ruch drogowy ma ki dopuszczony po sfrezowanejefa jezdni, to wéwczas, ze
wzgleddw bezpieczgstwa naley spetné nastpujace warunki:

a) naley usumé scigty materiat i oczyci¢ nawierzchnie,

b) przy frezowaniu poszczegolnych pasow ruchu, wg&opodtuznych pionowych krawdzi
nie maze przekracza40 mm,

c) przy lokalnych naprawach polegeych na sfrezowaniu nawierzchni przy linii krgmika
(scieku) dopuszczaswickszy uskok ni okreslono w pkt. b), ale przy gbokasci wiekszej

od 75 mm wymaga on specjalneg ooznakowania,

d) krawedzie poprzeczne na zakonczenie dnia roboczego pgviay klinowo scigte.

5.2. Uszorstnienie warstwégieralne;.

Technologia ta ma zastosowanie w przypadku nawheiztowych, ktére charakteryzugie
mata szorstkeria spowodowana polerowaniem przez kota pojazdéw, adtsmiarem asfaltu.
Frezarka powinnécia¢ okoto 12 mm warstwycieralnej tworac szorstka makrotekstur
powierzchniZeby skrawajce na obwodziedbna frezujcego powinny by tak dobrane, aby
zapewnt regularna rzebg powierzchni po frezowaniu.

5.3. Profilowanie warstwycieralne;.

Technologia ta ma zastosowanie do frezowania nieoéev podiuznych i matych kolein lub
innych deformacji. Yeeli frezowanie obejmie cata powierzchnie jezdniei Bedzie
wbudowana nowa warstwaieralna, to frezarka musi &gterowana elektronicznie
wzgledem ustalonego poziomu odniesienia, a sze&okgbna frezujcego nie moe by
mniejsza od 1800 mm.

Jezeli frezowanie obejmie lokalne deformacje tylkoazasci jezdni to frezarka me by
sterowana mechanicznie, a wymigbba skrawajcego powinien b§ zaleznym od wielkdci
robét i zaakceptowany przezzimiera.

5.4. Frezowanie warstwgieralnej przed utzeniem nowej warstwy lub warstw
asfaltowych.

Do frezowania naley uzy¢ frezarek sterowanych elektronicznie, wetgm ustalonego
poziomu odniesienia, zachowajspadki poprzeczne i niwetatirogi. Nawierzchnia powinna
by¢ sfrezowana na ¢ghokas¢ projektowana z doktaddoia £ 5 mm.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT.
6.1 Czstotliwos¢ oraz zakres pomiarow kontrolnych.
6.1.1. Minimalna cgstotliwos¢ pomiarow



- podtwzna tata 4-metrowa co 20 metréw

- poprzeczna fata 4-metrowa co 20 metrow

- przypadki poprzeczne co 50 m.

- szeroké¢ frezowania co 50 m.

- gkebokas¢ frezowania na bigco, wedtug SST

6.1.2. Rowné& nawierzchni.

Nierowndasci powierzchni po frezowaniu mierzone tata 4-metmagodnie z BN-68/8931-04
[1] nie powinny przekraczab mm.

6.1.3. Gébokai¢ frezowania

Glebokas¢ frezowania powinna odpowiaglgtcbokasci okreslonej w dokumentacii
projektowej z doktadnieia £ 5 mm. W projekcie przyjo frezowanie na gbokas¢ 5 cm.
Powyzsze ustalenia dotygeze doktadnéci frezowania nie dotyezwyburzenia kilku lub
wszystkich warstw nawierzchni przy naprawach kampyeh. W takim przypadku wymagania
powinny by okrelone w SST w dostosowaniu do potrzeb wyrikggch z przygtej
technologii naprawy.

7. OBMIAR ROBOT.
7.1 Jednostka obmiarowa.
Jednostka obmiarayest m2 (metr kwadratowy).

8. ODBIOR ROBOT.
Roboty uznaje sie za wykonane zgodnie z dokumenfaojektowa, SST i wymaganiami
Inzyniera, jeeli wszystkie pomiary i badania z zachowaniem toteji wg pkt 6 daty wyniki

pozytywne.

9. PODSTAWA PLATNOSCI.

9.1. Cena jednostki obmiarowej.

Cena wykonania 1 m2 frezowania na zimno nawierzabkfaltowej obejmuje:
— prace pomiarowe,

— 0znakowanie robot,

- frezowanie,

— transport sfrezowanego materiatu,

— przeprowadzenie pomiaréw wymaganych w specyfikachnicznej.

llos¢ jednostek obmiarowych - 2381,0 m2

10. PRZEPISY ZWAZANE.

Normy.

1. BN-68/8931-04 Drogi samochodowe. Pomiar rééennawierzchni plano grafem
i tata.



