Reprofilace neinosnych okraju silnic I1I. tfidy v Pardubickém kraji
Ing. Milan Skyba, SUS Pardubického kraje, Ing. Jan Zaji¢ek, APT Servis

Uvod

Spréva a udrzba silnic Pardubického kraje spravuje v rdmci své hlavni Cinnosti témét 2 220 km
silnic IIL. tfidy a stejn€, jako mnoho dalSich spravcei, se potyka s problémem netinosnych krajnic silnic
nizsich trid.

V minulosti bylo mnoho silnic z divodu nevyhovujiciho Sitkového usporadani rozsifovano. To
probihalo tak, ze stavajici, zpravidla Stétové silnice, byly rozsifovany na ob¢ strany o pfiblizn¢ 1 m jen
v krytovych vrstvach bez toto, aby se pod timto rozsitenym krytem vybudovaly dostatecné unosné
podkladni vrstvy. Takto rozsifené okraje se tim staly vyrazné poddimenzované a tedy netinosné. Proto
jsou dnes na takovychto silnicich okraje zna¢né poruSeny. Vyskytuji se zde sitové (unavové) trhliny,
plosné deformace a hloubkova koroze, zatimco stiedni ¢ast vozovky je bez vyraznych poruch (obr. 1).
Okraje vozovky tedy vyzaduji rekonstrukci, kterd musi kromé obnovy krytu zajistit zfizeni inosnych
podkladnich vrstev, ale pro stfedni ¢ast vozovky je postacujici jen provadéni bézné udrzby.

Pii opraveé vozovky klasickym zptisobem, kdy se odstrani v§echny porusené vrstvy a provede se
pokladka novych vrstev, nelze vybourat jen okraje a ponechat stied profilu, protoze by pfitom
dochazelo ksesuti vrstev nedotCené stfedni casti. Vybourani by se tedy muselo provést
s odstupniovanim jednotlivych vrstev, coZ by se neobeslo bez vyrazného zasahu i do stfedni ¢asti krytu
a cely takovyto zasah by tim ztratil smysl. Navic tyto vozovky ¢asto maji podkladni vrstvy v ptivodni
sttedové casti vybudované ze $tétl a hrubych penetratnich makadamil, kde odstrafiovani jen casti
profilu zptsobem, ktery by zajistil ,,Cistotu okrajii a nepoSkozeni zbylé casti profilu je prakticky
nemozné. Proto pfi tomto zplisobu opravy je jedind moznost v provedeni v celém pfi¢ném profilu.

V soucasné dobé, se sice nabizi moznost provedeni opravy podkladnich vrstev pomoci technologie
recyklace na misté¢ dle TP 208. Takovato konstrukce vozovky se vSak musi recyklovat v celém
ptri¢ném profilu, protoze bézné silni¢ni frézy maji ptili§ velkou Sitku zabéru a neumoziuji frézovat jen
okraje bez zasahu do stfedni ¢asti.

Nasim pozadavkem bylo vytvofit takovou strojni sestavu, kterda umoziuje provedeni recyklace
Vv malé S$ifce, jen v misté porusenych okraji, ¢imz by se vyrazné sniZil objem vSech praci. Takto
vzniklé feSeni by bylo velmi efektivni i Setrné k zivotnimu prostiedi Gsporou energii a ptirodnich
zdroji. Diky vyuziti recyklace jen na porusenych okrajich odpada nebezpe¢i poruch zplsobenych
nestabilitou okraju pfi jejich odt€zeni a nutnost odstupniovani vrstev se tim redukuje na minimum, tj.
pouze v ptipadé odstranéni obrusné vrstvy v okrajich pfed vlastnim frézovanim.
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Obrazek 1 — Neunosné okraje silnice
Reseni reprofilace okraji recyklaci na misté

Technologii recyklace krytu a podkladnich vrstev na misté fesi TP 208 Recyklace konstrukénich
vrstev netuhych vozovek za studena. Problém je tedy v zajiSténi takové technologie, ktera by umoznila
recyklovat a urovnavat okraje vozovky v Sifce 1,2 m. Jednalo se o0 specialni frézu, ktera musi byt
schopna pfizplisobit se nerovnostem piicného profilu a tyto nerovnosti vyrovnavat. VSechny dalsi
pracovni operace je mozné zajistit béZnou malou mechanizaci.

Na tzemi Pardubického kraje byl vytipovan zkuSebni usek silnice 111/322 35 Medlesice — Dienice o
délce cca 800 m (obr. 2), na kterém bylo v minulych dobach provedeno rozsiteni bez zpevnéni
podkladnich vrstev a na kterém se v takovémto rozsiteni vyskytuji plosné deformace a sitové trhliny,
zatimco stied vozovky je relativné v dobrém stavu. Na tomto Gseku pak byla za finanéni spoluucasti
Statniho fondu dopravni infrastruktury v rameci projektu ,,Tvorba novych ptedpist upravujicich nové
technologie, zpracovani projektové dokumentace a provadéni dokumentace pro aplikaci novych
technologii, zpracovani pracovnich postupti nebo ptedpisti provedena vzorova oprava novou
technologii reprofilace netnosnych okrajt.
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Obrazek 2 - ZkuSebni usek silnice 111/322 35 MedleSice - Dfenice

Postup praci

Provedeni opravy piedchazel vsouladu s TP 87 diagnosticky pruzkum, pomoci kterého byla
potvrzena opravnénost tohoto zpiisobu opravy. Nasledné byla navrzena receptura davkovani cementu
a asfaltové emulze.

Nejprve se pomoci bézné frézy provedlo rozpojeni obrusné vrstvy stavajiciho asfaltového betonu
na okrajich a to v 8ifce 1,3 m, tedy o 10 cm vice, nez je planovana §iika dal§iho frézovani pii
recyklaci. Tim na podkladni vrstvé vznikl stupen Sitky 10 cm, za ucelem ochrany okraje zbytku
stavajici obrusné vrstvy ve stfedni Casti pficného profilu vozovky pied poskozenim pifi nasledném
recykla¢nim frézovani.

Nasledné byl odebran piebytek rozpojeného materialu v tloust'ce budouciho nového asfaltového
krytu a tim se snizila vySka nasazeni recykla¢ni frézy, za ucelem provedeni recyklace podkladu
do co nejvétsi hloubky, aby se zbyte¢né nerecykloval kvalitni §térk, ale co nejvice nekvalitni podklad.
Na obnazeny podklad okraje vozovky byla nasazena specidlni recyklacni fréza, kterd byla
zkonstruovana tak, aby bylo mozné provadét recyklaci okraje v §ifce 1,2 m do hloubky az 300 mm.

Vlastni recyklace probihala ve dvou fazich:

-V prvni fazi se provadélo rozpojeni materialu podkladnich vrstev do hloubky 300 mm (obr. 3),

kde material byl nasledné urovnan a ptip. doplnén.

- Ve druhé fazi probihalo vlastni frézovani, v¢. davkovani pojiva — asfaltové emulze a cementu

(obr. 4, 5) opét do hloubky 300 mm podle pfedem vypracované receptury. Nasledné se provedlo
hutnéni recyklovaného materialu podkladni vrstvy vibra¢nim valcem.



Obrazek 4 - Davkovani cementu
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Obrazek 5 - Recklace s pfidanim eulze

V dal$im tydnu byla recyklovana vrstva ponechana, aby mohla zrat a poté byly podle TP 208,
¢l. 9.4.2, tab. 12b provedeny kontrolni zkousky tinosnosti méfenim razového modulu deformace podle
CSN 73 6192, skupina C (lehka dynamické zatézovaci zkouska) — ptiloha B. Podle TP 208, ¢&l. 7.2
bylo upusténo od kontrolnich zkousek pevnosti v pficném tahu provadénych na vyrobené smesi,
protoze recyklovand smés obsahovala zrna D > 63 mm.

Protoze vysledek zkousek byl kladny, byla provedena aplikace infiltra¢niho postiiku a pokladka
asfaltovych vrstev s naslednym oSetfenim pracovni spary (obr.6, 7)
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Obrazek 6 - pokladka asfaltovych vrstev



Obrazek 7 - Osetieni pracvni spary
Vyhodnoceni zkuSebniho useku

Je pochopitelné, ze recyklace netnosnych okrajl reprofilaci je vzdy kompromis mezi zplisobem
provedené opravy a finan¢nimi moznostmi spravce komunikace, protoze pokud bychom chtéli
bezvyhradné dokonalou opravu, takovato vozovka by se musela kompletné vybourat a na upraveném
podloZzi znovu postavit.

Provadéni reprofilace netnosnych okraji v Sifce 1,2 m pomoci specialni frézy je realné za
predpokladu, ze je potfeba opravit netinosné podkladni vrstvy, avSak podlozi musi byt Gnosné na
pfijatelné urovni, protoze hloubka zabéru frézy neumoziuje recyklovat do takové hloubky. Navic
uprava podlozi by vyzadovala jiny zpisob Upravy, nez je recyklace podkladnich vrstev a vse
dohromady by nebylo mozné dostate¢né zhutnit. Proto musi byt pfi takovychto opravach vzdy
proveden diagnosticky prizkum, ktery musi potvrdit opravnénost reprofilace pomoci recyklace. Pokud
by se pod okraji nachdzelo vyrazné netinosné podlozi, muselo by se navrhnout dalsi opatfeni jako je
odtézeni puvodnich podkladnich vrstev a nezpevnéné krajnice, prohloubeni piikopti apod. To by vSak
vedlo knutnosti potfebného odstupnovani tézby v pficném profilu a jiz zminénym naslednym
komplikacim.

Pti reprofilaci se ukazala dobra funk¢nost frézy, ktera je schopna vyrovnavat pti¢né nerovnosti
arecyklovanou vrstvu i rovnat, takze za tuto frézu je mozné piimo nasadit valec. Pfi hutnéni musi
béhoun viélce jezdit plnou Sitkou v oblasti zabéru frézy po materidlu recyklované vrstvy a nesmi
krajem najizdét na tvrdy okraj piivodniho pevného podkladu ve stfedni ¢asti pficného profilu, protoze
by se tim snizilo jeho plisobeni na hutnénou vrstvu.

Technologii je moZné realizovat podle TP 208 s tim rozdilem, Ze max. hloubka frézovani 250 mm
se zvySuje na 300 mm. Riziko pfipadného nedohutnéni spodni Casti vrstvy je kompenzovano tim, Ze
vzdy je lepsi provedeni recyklace (a zkvalitnéni) materialu pojivem do véts$i hloubky i za cenu malého
nedohutnéni, nez ponechani nevhodného materialu s horS§imi vlastnostmi.

Nasledna pokladka asfaltového krytu pfi budoucim vyuziti umoziuje variantni feSeni, bud’ se
provede obnova krytu jen pfi okrajich s napojenim na stavajici kryt (obr. 8), nebo je mozné téz
uvazovat o nasledném piekryti dalsi vrstvou z asfaltového betonu nebo natéru. Pfi tomto zplsobu se
bude muset vyzkouset, do jaké miry se budou kopirovat podélné pracovni spary, které se s nejvetsi
pravdépodobnosti budou muset vzdy pfiznat a osetfit. I tak se jedna o efektivni feSeni, které pfi oprave
vozovky snizuje objem praci pti porovnani se stavajicimi technologiemi min. o 30 %.

Z provedeného zkuSebniho useku vyplyvda, Ze nova technologie reprofilace neunosnych
krajnic je redlna a vyrazné sniZuje objem provadénych praci, spotiebu materidlu a energii.



Obrazek 8 - Konecna uprava



