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asfaltové smési pro konkrétni dopravni zatizeni. Chybné postupy pfi navrhu, vyrobé, dopravé
a pokladce asfaltovych smési i chybné stanovené pozadavky v zadavacich Fizenich pak
Casto vedou ktomu, Ze nezdar na stavbé se okamzité pfipisuje technologii asfaltovych
smési. A pfesto jsou asfaltové smési skvélym stavebnim materialem, ktery je mnohem
odolng;jSi proti rGznym negativnim vlivim nez jiné materialy. Uvadime prehled nejcastéjSich
pfi€in vzniku poruch; pokud se jich dokaZzeme vystfihat, jakost asfaltovych vozovek se
vyrazné zvysi.

U asfaltovych smési mohou vzniknout zavady zejména u téchto procesu:
e vyroba na obalovnach;
e doprava na stavbu;
e pokladka.

Vyroba na obalovnach
Vyroba jakostni asfaltové smési prfedpoklada splnéni téchto hlavnich pozadavku:

e stavbyvedouci musi podrobné vysvétlit vedoucimu obalovny vSechny podstatné
pozadavky na asfaltovou smés a pfipadné dalSi dulezité okolnosti;

e mnozstvi vyrobené smési v tunach musi byt vypocteno co nejpresnéji;

e fidi¢i kamiénl musi zachovavat vSechny specialni pozadavky, které doprava horké
asfaltové smési vyzaduje;

e pro plynulou dopravu musi byt zabezpec€en dostatecny pocet kamion;

e pozadovany druh asfaltové smési musi byt v€as objednan;

e maximalni velikost zrna musi odpovidat tlouStce asfaltové vrstvy.

Tabulka 1: Teploty asfaltové smési pfi vyrobé a pokladce

Teplota asfaltové smési Vyroba Pokladka
pfi pouZiti ropnych asfaltu 180 °C — 190 °C 130°C - 180 °C
pfi pouZiti asfaltd modifikovanych polymerem 190 °C — 200 °C 140 °C -190 °C

Tabulka 2: Vztah mezi maximalni velikosti zrna a tloustkou asfaltové vrstvy

Vrstvy Maximalni velikost zrna Tloustka vrstvy [cm]
[mm]
podkladni 16 5-7
22 6-8
32 8-12
obrusné a lozni 4 2-3
8 25-35
11 3-4
16 4-5
5-8
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Doprava na stavbu

V rakouskych Smérnicich a pfedpisech pro silni¢ni stavitelstvi (Richtlinien und
Vorschriften fir den Strallenbau — RVS 8S.04.11 (Konstrukce vozovky, asfaltové smeési,
poZadavky na asfaltové vrstvy) je stanoveno:

LAsfaltovou smés je nutno chranit pfed vlhkosti, znecidténim a ochlazenim®.

,Chranit znamena v tomto pfipadé zakryt plachtami nebo dopravovat ve specialnich
zakrytovanych vozidlech.

Spravny postup pfi dopravé chrani asfaltové smési pied faktory, které mohou negativné
ovlivnit jejich jakost (napf. vznik ochlazené kury, segregace smési na vozidlech aj.). Jsou to
zejména:
¢ snizeni teploty asfaltovych smési;
¢ vystaveni asfaltovych smési uc¢inkiim kysliku;
¢ tvrdnuti asfaltu v asfaltovych smésich.

Pfed dopravou asfaltové smési musi byt plochy kamiéon(, které pfichazeji do styku
s asfaltovymi smésmi, oSetfeny separacnim prostifedkem, pfiCemz je velmi nevhodné uziti
nafty (zhorSuje pfilnavost pojiva ke kamenivu, dochazi ke zfedéni asfaltového pojiva).
K dal§im zavaznych chybam patfi pokryti dopravované horké asfaltové smési vrstvou pisku
(moznost vzniku naslednych poruch v asfaltové vrstvé).

Obrazek 1: Jako separacni prostiedek pro osetreni korby kamiénti jsou
nejvhodnéjsi prostfedky na bazi mydel nebo silikonovych oleju

Obrazek 2: Pri pokryti dopravované asfaltové smési vrstvou pisku se pfi vyklapéni
smési z korby kamionu nejdrive sesype pisek a mize tak znehodnotit asfaltovou
smés, coz se projevi vznikem poruch v asfaltové vrstvé

Pro pokladku asfaltové smési maji zasadni vyznam vlastnosti podkladu:

e dostateCna mechanicka odolnost;
e Unosnost;

e projektova vyska vrstvy;

e rovnost povrchu;

o (isty a suchy podklad;

e oprava otevienych trhlin.

Pfed zahajenim pokladky se nanasi spojovaci postfik. Celoplosny postfik vhodnou
asfaltovou emulzi je nezbytnou podminkou pro zabezpeéeni u€inného spojeni vrstev
v konstrukci vozovky.

Pokladku Ize zahaijit teprve po vyStépeni emulze (Ize posoudit vizualné podle ¢erného
zbarveni). Pokud se tato zasada nerespektuje, zlstava pozadavek celoploSného postfiku jen
teoretickym predpokladem, jehoz nesplnéni ma casto osudové nasledky technické
i ekonomické (neupiné spojeni vrstev, namahani rozhrani nespojenych vrstev konstrukce
vozovky smykem a nasledny vznik poruch, sniZzend doba Zivotnosti, srazky z dohodnuté
ceny stavebniho dila aj.).



Obrazek 3: Chybné provedeny spojovaci postiik vede k zavaznym porucham
konstrukce vozovky; ani v souéasné dobé neni bohuzel jen vyjimeénym odstrasujicim
prikladem

Pokladka

Pokladka vyzaduje zcela specialni logistiku. Pfisun asfaltové smési musi byt organizovan
tak, aby finiSer mohl pokladat naprosto plynule. FiniSer by mél pokladat spiSe pomaleji nez
rychle (s vys38i rychlosti finiSeru se sniZuje mira pfedhutnéni asfaltové smési); kromé toho
kazdé preruseni pokladky, kdy se finiSer zastavi, negativhé ovliviuje vyslednou rovnost
povrchu asfaltové vrstvy. Pokud je pokladka prerusena, musi byt pracovni spoje
bezprostiedné za finiSerem zhutnény pojezdem valce v pfiéném sméru.

Obrazek 4: Plynula pokladka asfaltové vrstvy

Sestava stroju musi byt vzdy pfizplisobena konkrétnim podminkam stavby; je nevhodné
pouzivat na vozovkach malé Sirky pfilis velké finiSery nebo naopak. Stejné podminky plati
i pro valce; pro optimalni zhutnéni konkrétni vrstvy musi byt vZdy zvoleny vhodné stroje.
K dal§im dulezitym faktor(im pfi pokladce patfi:

Podélné pracovni spoje:

e nesméji se nachazet pod vodorovnym dopravnim znacenim (doporuc¢ena vzdalenost od
stfedni délici ¢ary pfiblizné 15 cm);

e nesméji se nachazet v jizdnim pruhu.

Teplota podkladu pfi pokladce asfaltoveé vrstvy:

e nejmeéné 5 °C;

e U smeési s asfaltem modifikovanym polymerem nejméné 10 °C.

Zahajeni provozu na nové vozovce

o teplota uvnitf vrstvy:< 35 °C (v Némecku minimalné po 24 hodinach, pfi pokladce ve dvou
technologickych vrstvach po 36 hodinach); pfili§ ¢asné zahajeni provozu mlze vést
k vyjizdéni koleji a k negativnimu ovlivnéni protismykovych viastnosti obrusné vrstvy.

Obrazek 5: Chybny postup — podélny pracovni spoj je presné nad stiedni délici
¢arou

Obrazek 6: Chybny postup — podélny pracovni spoj se nachazi v jizdnim pruhu

Obrazek 7: Vzorové usporadani sestavy strojl pri pokladce asfaltové smési;
v téchto pripadech nedochazi k problémim s teplotou a jakosti asfaltové smési ani
k problémim pfi hutnéni
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pohyblivosti a snadnou ovladatelnosti, vyZaduji vdak unosny podklad.



Pfedhutnéni asfaltové smési pfi rozprostirani je dulezitou soucasti pokladky, ktera
podstatné ovliviiuje vyslednou jakost asfaltové vrstvy a efektivitu praci. VSeobecné plati, ze
pfi vysoké mife predhutnéni se dosahuje pfi pokladce lepSich vysledkl, a to i za
nepfiznivych povétrnostnich podminek; vysoka mira pfedhutnéni umoziuje dosazeni lepSi
rovnosti povrchu i pfi proménlivé tloustce vrstvy a usnadnuje pokladku nestabilnich a obtizné
zhutnitelnych smési nebo smési pokladanych v netypickych tloustkach.

Samoziejmym pozadavkem kvalitni pokladky asfaltovych smési jsou systémy automatické
nivelace (jednostranné nebo oboustranné snimani v podélném sméru, vyuziti prFiéné
nivelace). Systém automatické nivelace zaruCuje dosazeni co nejvy3Si rovnosti povrchu
poklada, pouzivaji pro snimani rizné nivelacni linie:

e presné nivelované vodici draty (pro podklady s vét§imi a delSimi nerovnostmi);
¢ dlouhé vlecené liziny nebo nosniky (pro podklady s kratSimi nerovnostmi);
o kratké vleCené botky (pro stabilni a rovné podklady).

Samostatnou kapitolou jsou automatické fidici a kontrolni systémy finiSerd, které
zaznamenavaji a kontroluji vSechna dulezita provozni data a data o pokladce (napf. dnes jiz
klasicky systtm MEDES nebo v souasné dobé vyvinuty novy Fidici systém Digital Pave
Control — DPV, oba firma Vogele). VSechny tyto systémy jsou cestou k pIné automatizaci
vSech pracovnich funkci finiSeru.

Pouzivani vysuvnych list finiSeru, jejichz pracovni Sitku Ize ménit automatickym plynulym
rozSifenim a dale zvySit pomoci nastavcq, patfi v sou¢asné dobé ke standardnim postupim.

Obrazek 8: Systém automatické nivelace u finiSeru s dlouhou vie€enou lizinou

Velmi citlivou oblast pfi pokladce pfedstavuji kanalizaCni vstupy, vpusti, poklopy a;j., tzv.
povrchové znaky inzenyrskych siti. Kromé samoziejmého poZadavku pfikryti kanalizaCnich
vpusti, aby se zabranilo zbyte€énému a zdlouhavému odstranovani ochlazené asfaltové
smési ze Sachet, je nutno zabezpecit Fadné zhutnéni v blizkosti téchto povrchovych znaki
inzenyrskych siti, zvlasté na okrajich. Nedostate¢né zhutnéni vede ke vzniku poruch (napf.
mozaikové trhliny u poklopu, vedoucich &asto ke vzniku vytlukd, pfiéné ftrhliny mezi
protilehlymi kanalizacnimi vpustémi, rozSifovani trhlin v mistech, kde je profil asfaltovych
vrstev oslaben povrchovymi znaky inZenyrskych siti).

Obrazek 9: Trhliny kolem povrchovych znaku inzenyrskych siti jsou disledkem
nedostate¢ného zhutnéni; v pripadé, ze potize s Fadnym zhutnénim pretrvavaji,
doporuéuje se pouziti jiné technologie (napf. lity asfalt)

Pfed pokladkou obrusné vrstvy musi byt kanalizaéni vpusti osazeny ve spravné vysce
a podklad musi byt fadné zhutnén. | pfi spravné vySkové poloze vpusti muze dojit k situaci,
ze se asfaltova smés, lezici na ochranném pfikryti vpusti, dostane na vozovku. Pfi hutnéni
nahrne valec tuto pifebyte€nou smés piesné ke vpusti a takto vznikla vyvySenina zabraruje
odtoku vody z povrchu vozovky.

Obrazek 10: Vyvyseniny u kanalizacni vpusti zptisobené hrnutim prebyte¢né smési
zabranuji odtoku vody



Obrazek 11: Pfi opravach vyvysenin u kanalizaénich vpusti se osvédc¢uji sparové
pasky

Pracovni spoje jsou dalsi citlivou oblasti pokladky asfaltovych smési. Pokud se pokladka
neprovadi na celou pracovni Sifku, ochlazuji se okraje pokladanych pruhl rychleji a pfi
hutnéni dochazi k posunu asfaltové smési do stran. Na okraji pokladaného pruhu tak vznika
pruh s niz8i pevnosti a vy38i mezerovitosti. Neutésnénym pracovnim spojem vnika do
konstrukce vozovky voda, pfipadné daldi Skodliviny a dochazi k postupnému vyvoji poruch
vozovky. Ug&inné feseni t&chto problémG umozriuji asfaltové sparové pasky. Na obrazku 12
Ize zfetelné rozpoznat rozdil mezi neutésnénym pracovnim spojem a pracovnim spojem
utésnénym asfaltovym sparovym paskem (vlevo).

Obrazek 12: Porovnani neutésnéného a utésnéného podélného pracovniho spoje

Zaveér
Jakost asfaltovych vozovek je ve své zavérecné etapé v rukou provadeéjiciho personalu.
Nejkvalitnéjdi a technologicky optimalni navrh asfaltové smési Ize znehodnotit
neodpovédnym a neodbornym pfistupem. Proto zavérem pfipominame dvé zasady, které
i pfes svou zdanlivou teoreti€¢nost jsou pro praxi velmi pfinosné:
¢+ Volba nejvhodnéjsiho stavebniho stroje:
Tuto zasadu vyjadfuje znamé heslo firmy Végele: ,Pro kazdou praci spravny finiser* —
a samoziejmé i spravnou zhutriovaci sestavu.
¢ Sledovani vyvoje novych technologii a inovaci stavebnich stroju:
Velké veletrhy stavebnich strojd (BAUMA, INTERMAT, STEINEXPO aj.) nejsou jenom
atraktivni obchodni nabidkou, nybrZz pfedevSim skvélou pfehlidkou novych fedeni
ainspiraci pro kazdodenni stavebni praxi (napf. dvé inovace firmy Bomag, které
pfedstavovaly v technologiich zhutfovani asfaltovych vrstev opravdovou revoluci:
system VARIOMATIC, zarulujici dosazeni stanovenych funk&nich charakteristik
hutnéni a tim i vySSi jakosti hutnéné vrstvy, a zcela automaticky systém ASPHALT
MANAGER, méfici a fidici hutnéni na asfaltovych vrstvach béhem hutnéni). Vyuziti
téchto skvélych technickych moznosti v kazdodenni stavebni praxi zavisi opravdu jen
na nas.
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