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1. WSTEP

1.1. Przedmiot ST
Przedmiotem niniejszej specyfikacji technicznej (ST) sa wymagania dotyczace wykonania

1 odbioru robot zwigzanych z frezowaniem nawierzchni asfaltowych na zimno.

2. MATERIALY

2.1. Ogodlne wymagania dotyczace materialow
Ogodlne wymagania dotyczace materiatow podano w ST D.00.00.00. ,,Wymagania ogo6lne”.

3. SPRZET

3.1. Ogdlne wymagania
Ogodlne wymagania dotyczace sprzgtu podano w ST D.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”

3.2. Sprz¢t do frezowania
Nalezy stosowa¢ frezarki drogowe umozliwiajace frezowanie nawierzchni asfaltowej na

zimno na glebokos¢ okreslona i zgodna z projektem.

Frezarka powinna by¢ sterowana elektronicznie i zapewnia¢ zachowanie wymaganej
rownosci oraz pochylen poprzecznych 1 podtuznych nawierzchni po frezowaniu. Szeroko$¢
bgbna frezujacego powinna by¢ dobrana zaleznie od zakresu robot. Frezarki musza by¢
wyposazone w przenosnik sfrezowanego materiatu, podajacy go z jezdni na $rodki transportu.
Frezarki powinny by¢ zaopatrzone w system odpylania.

Wykonawca moze uzywac tylko frezarki zaakceptowane przez Inzyniera.

4. TRANSPORT

4.1. Ogolne wymagania
Ogoélne wymagania dotyczace transportu podano w ST D.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”

4.2. Transport sfrezowanego materialu
Transport sfrezowanego materialu powinien by¢ tak zorganizowany, aby zapewnié

prace frezarki bez postojow. Materiat moze by¢ wywozony dowolnymi $rodkami

transportowymi.

Frez uzyskany przy rozbidrce warstw bitumicznych jest wlasnoscia Zamawiajacego. Inzynier
wskaze Wykonawcy miejsce odwozu frezu. Koszt odwozu nie podlega oddzielnej zaptacie.

5. WYKONANIE ROBOT

5.1. Ogolne zasady wykonania robot
Ogolne zasady wykonania robot podano w ST D.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

5.2. Wykonanie frezowania
Nawierzchnia powinna by¢ frezowana do glebokosci, szerokosci i pochylen zgodnych

z dokumentacja projektowa i ST.

Jezeli frezowana nawierzchnia ma by¢ oddana do ruchu bez ulozenia nowej warstwy
Scieralnej, to jej tekstura powinna by¢ jednorodna, ztozona z nieciaglych prazkéw podtuznych lub
innych form geometrycznych, gwarantujacych rownos$¢, szorstkos¢ i estetyczny wyglad.

Jezeli ruch drogowy ma by¢ dopuszczony po sfrezowanej czesci jezdni, to woéwcezas, ze
wzgledow bezpieczenstwa nalezy spetni¢ nastepujace warunki:

- nalezy usuna¢ §cigty material i oczy$ci¢ nawierzchnig,

- przy frezowaniu poszczegdlnych pasoOw ruchu, wysoko$¢ podtuznych pionowych krawedzi
nie moze przekracza¢ 40 mm,

- przy lokalnych naprawach polegajacych na sfrezowaniu nawierzchni przy linii krawe¢znika
(8cieku) dopuszcza si¢ wigkszy uskok niz okreslono w pkt b), ale przy gltebokosci wigkszej
od 75 mm wymaga on specjalnego oznakowania,

- krawedzie poprzeczne na zakonczenie dnia roboczego powinny by¢ klinowo Scigte.

5.3. Uszorstnienie warstwy Scieralnej
Technologia ta ma zastosowanie w przypadku nawierzchni nowych, ktére charakteryzuja si¢

mata szorstko$cia spowodowang polerowaniem przez kota pojazdow, albo nadmiarem asfaltu.



Frezarka powinna $cia¢ okoto 12 mm warstwy S$cieralnej tworzac szorstka makroteksturg
powierzchni. Zgby skrawajace na obwodzie bgbna frezujacego powinny by¢ tak dobrane, aby
zapewni¢ regularng rzezbg powierzchni po frezowaniu.

5.4. Profilowanie warstwy Scieralnej

Technologia ta ma zastosowanie do frezowania nieréwnos$ci podtuznych i matych kolein lub
innych deformacji. Jezeli frezowanie obejmie cala powierzchni¢ jezdni i nie bedzie wbudowana
nowa warstwa S$cieralna, to frezarka musi by¢ sterowana elektronicznie wzgledem ustalonego
poziomu odniesienia, a szeroko$¢ bebna frezujacego nie moze by¢ mniejsza od 1800 mm.

Jezeli frezowanie obejmie lokalne deformacje tylko na czgsci jezdni to frezarka moze by¢
sterowana mechanicznie, a wymiar begbna skrawajacego powinien by¢ zalezny od wielkosci robot 1
zaakceptowany przez Inzyniera.

5.5. Frezowanie warstwy Scieralnej przed ulozeniem nowej warstwy lub warstw asfaltowych

Do frezowania nalezy uzy¢ frezarek sterowanych elektronicznie, wzglgdem ustalonego
poziomu odniesienia, zachowujac spadki poprzeczne 1 niwelet¢ drogi. Nawierzchnia powinna by¢
sfrezowana na glgboko$¢ projektowana z doktadnoscia [ 5 mm.

6. KONTROLA JAKOSCI ROBOT
6.1 Ogolne zasady kontroli jakoSci robot

Ogolne zasady kontroli jakosci robot podano w ST D.00.00.00 ,,Wymagania ogdlne”.

Kontroli podlega sposdb wykonania robot, grubos$¢ frezu, zgodnos¢ z dokumentacja
projektowa, prawidlowos$¢ transportu 1 sktadowania materialéw uzyskanych podczas rozbiorki.

7. OBMIAR ROBOT

Jednostkami obmiaru sa 1 m®> dla powierzchni frezowanej i 1m’ dla wywozu materialéw
z rozbiorki.

Ogo6lne wymagania dotyczace obmiaru podano w ST D.00.00.00.
8. ODBIOR ROBOT

Ogoblne zasady odbioru robdt podano w ST D.00.00.00.
9. PODSTAWA PLATNOSCI

Ogdlne zasady dotyczace ptatnosci podano w ST D.00.00.00.
Cena wykonania rob6t obejmuje
- frezowanie nawierzchni bitumicznej grubosci wg dokumentacji projektowej
- wywiezienie gruzu z terenu rozbiorki
10. PRZEPISY ZWIAZANE
1. BN-68/8931-04  Drogi samochodowe. Pomiar rownos$ci naw. planografem i tata.



