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Odborné akce a informace

Masarykuv okruh se pysni
novym asfaltovym kobercem

Ikonickd zavodni trat s délkou 5 403 m prosla pred letosnim ndvratem MotoGP
do Brna velkou proménou. Povrch dostal zcela nové asfaltové souvrstvi,

které splnuje ty nejprisnéjsi mezindrodni standardy pro zdvodni okruhy.
Modernizace byla zamérena na maximadlni presnost, kvalitu a trvanlivost.

Parametry trati

Sitka zavodni drahy &ini 15 m (v cilové rovince 17,5 m). Komplet-
ni obnovy se tak dockala plocha pfes 82 000 m?, ktera pfekonava
maximalni stoupani 7,5 % a disponuje zatd¢kami s polomérem
od 50 m do 300 m. Nejprve bylo potfeba vyfrézovanim vyrov-
nat stavajici povrch. To probihalo ve spolupréci s koncernovou
spoleénosti SAT s.r.o. Nasledné byly béhem pokladky poloZzeny
celkem dvé asfaltové vrstvy. Pfesnost pokladky byla pfitom na
arovni jednotek milimetrd.

Priprava projektu
Jesté pred zahajenim samotnych praci bylo nutné zajistit do-
davky kvalitnich surovin. Dostateéné mnozZstvi asfaltu pro vy-
robu asfaltové smési dodala spolecnost OMV. V kratkém ¢ase
bylo potfeba zajistit také dostatek vhodného kameniva, které
zajistila spoleénost KAMENOLOMY CR s.r.0. Vrobni proces byl
ptizplsoben pfisnym poZadavkiim na davkovani surovin. Proto
byl aktualizovan fidici software z plvodniho BLS 3000 na BLS 4.
Na Brnénské obalovné, ze které byla asfaltova smés dovaze-
na, tak bylo potfeba upravit a kalibrovat vahy. Nasledné bylo
potfeba zajistit dostate¢né mnoZstvi nakladnich aut opatfenych
termo korbami, které asfaltovou smés dopravily na stavbu.
Dulezitym podkladem byl precizni 3D model zavodni trati
vytvofeny firmou Topcon a pfizpisobeny BIM oddélenim spo-
le¢nosti STRABAG. Tento model slouZil k pfesnému navadéni
strojli a kontrole vysledné rovinatosti.

Frézovani s milimetrovou presnosti

Na trati byly nasazeny tfi frézy Wirtgen W 210Fi, které byly
osazeny vhodnymi frézovacimi bubny s rozte¢i zubi LA18. Dvé
z nich pracovaly s nivelaénim systémem Smoothride a frézo-
valy tak podle dat z 3D modelu a pohybovaly se po stavajicim
asfaltovém povrchu podle pfedznacéenych vodicich linii. Ty byly
vyty€eny pomoci robota TinySurveyor od spoleénosti SITECH
tak, aby mezi nimi vznikl pruh o Sifce 1,8 m. Treti fréza praco-
vala bez nivelace a dokon€ovala povrch mezi vyfrézovanymi
pruhy, tedy frézovala tzv. ,do nuly”. Z dGvodu vyrovnani a iprav
vysledného povrchu méla odfrézovana vrstva tloustku 35 mm az
75 mm. Vysledny vyfrézovany povrch byl v priibéhu kontrolovan
pomoci 4 m dlouhé laté s maximalni toleranci 6 mm a néasledné
prekontrolovan pomoci RD-M skeneru od firmy Topcon.

Pokladka asfaltovych vrstev
Pokladka probihala pomoci tfi finisert Vogele 1800 i3, kdy kazdy
mél vlastni podava¢ Végele MT 3000-2i. FiniSery byly vybave-
ny teplotnimi kamerami Thermal Scanner, GPS, meteostanici
a tabletem od firmy MOBA pro sledovani teploty pokladané
asfaltové smési. Dva finiSery vpfedu byly vybaveny systémem
BigMultiplex Ski se tfemi ultrazvukovymi ¢idly na 9 m dlouhych
ramenech. Treti finiSer byl osazen ultrazvukovymi €idly, ktera
snimala povrch nové poloZené smési od prvnich dvou finiSerd.
Rychlost pokladky byla pfizpisobena vykonu obalovny na
2,7 m/min. Cely proces byl organizovan v programu Smart Site
One (SSO). Nakladni auta byla vybavena pfenosnymi GPS
lok&tory propojenymi s jejich SPZ a s pfisluSnym dodacim lis-
tem na obalovné. GPS systémem byl vybaven i jeden z finiSer,
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a tak bylo mozné béhem pokladky sledovat v SSO polohu jak
finiSeru, tak jednotlivych aut na trase mezi stavbou a obalovnou
a upravovat rychlost pokladky dle aktualnich informaci o do-
davkach smési.

Nejprve byla poloZena vyrovnavaci tenka vrstva jemného
asfaltového koberce mastixového SMA 5 v tlouStce 2,5 cm,
kterd méla za dkol vyrovnat veskeré drobné nerovnosti vzniklé
pfi frézovani starého povrchu. Nasledné pfisla na fadu finalni
obrusna vrstva ze specialniho asfaltového betonu podle spe-
cifikaci zadavatele, nazvana AC 11 RT, v tloustce 4 cm. Ta se
od bézné vyrabénych lisi v nékolika ohledech: byl pouZit asfalt
s vysokym stupném modifikace (tzv. s vysokym obsahem modi-
fikaniho polymeru), do smési byly pfidany cca 4 % vapenného
hydratu, ktery ma na smés vyrazné ztuzujici Géinky (diky tomu je
smés tuzsi a odolné;si), bylo pouZzito kamenivo s vysokou ohla-
ditelnosti (PSV > 58), tedy s vysokou odolnosti proti otéru pro
dlouhodobou drsnost povrchu, smés byla navrZzena s vysokym
obsahem asfaltového pojiva (6,3 % ze smési) a s nizkou meze-
rovitosti (2,8 % az 3,5 % obsahu vzduchovych dutin) pro vétsi
odolnost proti G¢inkdm mrazu a tvorbé vytlukd.

Pti navrhu bylo odzkouSeno nékolik variant obou asfaltovych
smési a na vybranych bylo provedeno kromé standardnich
zkou$ek, naptiklad i stanoveni soucinitele tfeni po ohlazeni
(metoda Wehner/Schulze). To spoéiva v predikci protismyko-
vych vlastnosti vrstvy ve fazi ndvrhu smési. Pro kazdou smés
byly také provedeny na obalovné zkusebni zamési s rliznymi
obsahy pojiva pro potvrzeni platnosti vysledki stanovenych na
laboratornich zamésich.

Odborné akce a informace

V laboratofi probihala také zkouSka zrnitosti a tvarového
indexu na kazdé pouzité frakci kameniva a u asfaltu PMB 45/80-80
byl ovéfovan bod méknuti, penetrace, vratna duktilita a reo-
logické vlastnosti. Pfi pokladce byl kazdych 400 m odebran
vzorek smési a kontroloval se obsah pojiva, zrnitost, pomoci
Marshallovych téles objemova hmotnost, maximalni objemova
hmotnost, mezerovitost a odolnost viiéi G¢inkGm vody. Pribéz-
né se pomoci radioizotopové sondy méfila také mira zhutné-
ni, kterd se musela pohybovat v rozmezi mezi 98 % a 101 %,
a mezerovitosti vrstvy, kterd nesméla vybocit z rozmezi 2,5 % az
45 %. VSe probihalo pod taktovkou koncernové spolecnosti
TPACR, s.r.0.

Po pokladce byl z vrstvy pomoci tlakové vody odstranén ten-
ky film asfaltového pojiva, aby se obnaZila zrna kameniva a bylo
tak dosazeno pocateéni velké drsnosti povrchu.

Hutnéni a finalni kontrola

Pro hutnéni byla pouZita sestava valci BOMAG. Pro dyna-
mické hutnéni byly vyuzity typy BW 154 a BW 174, a to jeden
par ke kazdému finiSeru. Pro statické valcovani byl pouZit typ
BW 206 AD-5/AM, ktery jezdil ve vzdalenosti cca 80 m az 100 m
za liStou finiSeru, jejiz vzdalenost upravoval mistr pokladky
dle aktudlnich podminek. Vélce, které zajiStovaly dynamické
hutnéni, byly sledovany pomoci GPS prostfednictvi aplikace
BOMAP. Ta uklada veskeré Gdaje z probihajiciho hutnéni, a to
od teploty smési po pocet prejezdi. Na tabletu uvnitf valce tak
strojnik vidi nejen sviij stroj a vykonavanou praci, ale i vSechny
ostatni valce a jejich ¢innost a mizZe se tak dobfe orientovat
a kontrolovat vyslednou kvalitu hutnéni. Za sestavou dynamic-

15



16

kych valci probihala priibézna kontrola rovinatosti nové polo-
Zeného asfaltového povrchu pomoci laté.

Diky preciznimu planovani, modernim technologiim a zkus$e-
nostem realiza¢niho tymu se podafilo obnovit povrch Masary-
kova okruhu v rekordnim ¢ase a s mimotradnou pfesnosti. Novy
asfaltovy koberec splfiuje naroéné pozadavky nejen na bezpec-
nost, ale i na komfort a rychlost zavodnich stroja.

Igor Janca
STRABAG a.s.
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