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Masa mineralno-asfaltowa

Przedmiotem wynalazku jest masa mineralno-
asfaltowa, zwłaszcza do budowy nawierzchni jezdni
lub do uszczelniania zbiorników wodnych budowli
hydrotechnicznych.

Znane z literatury — „Nowoczesne nawierzchnie
bitumiczne", Stanisław Luftawski, WKŁ W-wa,
1977, 130—132, 191—220, masa mineralno-asfaltowa
składa się ze szkieletu mineralnego, wypełniacza
w postaci mączki wapiennej w ilości 5—15%; wa¬
gowo, lepiszcza asfaltowego w ilości 4—10% wago¬
wo, oraz substancji poprawiającej własności reolo-
giczne układu mineralno-asfaltowego w postaci na¬
turalnego lub syntetycznego kauczuku w ilości
1—5°/o wagowo w stosunku do lepiszcza, względnie
polimerów kauczukopodobnych np. polichlorku wi¬
nylu w ilości 2—5% wagowo w stosunku do le¬
piszcza.

Komponenty miesza się ze sobą, doprowadzając
-je do mieszalnika po uprzednim podgrzaniu asfaltu
do temperatury 140—160°C, a kruszywa do tempe¬
ratury 90—180°C.

Niedogodnością wynikającą z zastosowania kau¬
czuku lub substancji kauczukopodobnych jest to,
że wpływają one na obniżenie przyczepności lepisz¬
cza do ziarn mineralnych, szczególnie w przypadku
użycia lepiszcza z asfaltów parafinowych.

Lepiszcze z dodatkiem polichlorku winylu po¬
woduje wprawdzie" zwiększenie odporności betonów
na odkształcenie w temperaturach dodatnich, ale
równocześnie niekorzystnie podwyższa moduł sprę-
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żystości w temperaturach ujemnych i przez to na-
daje się jedynie do zastosowania w krajach o go¬
rącym klimacie.

Znane są również próby modyfikowania własno¬
ści lepiszcza asfaltowego przy pomocy polietylenu
w ilości do 15% wagowo, oraz octanu etylonowi-
nylowego w ilości 5—7%) wagowo, lecz do chwili
obecnej nie ma na ten temat jednoznacznej oceny
specjalistów.

Masa mineralno-asfaltowa składająca się z mine¬
ralnego szkieletu, wypełniacza w postaci mączki
wapiennej w ilości 4—15°/o| wagowo w stosunku do
kruszywa, asfaltowego lepiszcza w. ilości 4-*-10%
wagowo w stosunku do kruszywa oraz substancji
poprawiającej własności reologiczne lepiszcza, cha¬
rakteryzuje się tym, że jako substancję poprawia¬
jącą własności reologiczne lepiszcza stosuję, się
kopolimer zawierający aktywną grupę karboksy¬
lową, a zwłaszcza kopolimer butadieno-styreno-
-akrylowy zawierający od 0,5% do 25%| wagowo
kwasu akrylowego w kopolimerze, w ilości 0,5—60/pt
wagowo w stosunku do asfaltu, przy czym lepisz¬
cze i kopolimer ewentualnie poddaję się uprzedniej
homogenizacji. Kruszywo .mineralne ogrzane do
temperatury 90—20Q°C, z dodatkiem, wypełniacza
miesza się w mieszalniku otaczarni z lepiszczem
asfaltowym ogrzanym do temperatury 90—190°C
i kopolimerem, przy czym lepiszcze i kopolimer
ewentualnie poddaje się uprzednio homogenizacji
w temperaturze 120—190°C.
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Jako lepiszcze asfaltowe stonuje się asfalt para¬
finowy i bezpaiufinowy, o penetracji 35—200
w temperaturze 25°C. I

Kompolimer bodący produktem kopoiimeryzacji 
butadienu, styrenu i kwasu alerylowego, otrzymy¬
wany jest metodą emulsyjną wobec nadsiarczanu
amonowego jako inicjatora i markoptanu dodejy- ......
lowego jako regulatora budowy polimeru,

W czasie badań nieoczekiwanie okazało się, że
kopolimery zawierające aktywną grupę karboksy¬
lową, a zwłaszcza akrylową, użyte jako jeuen
z komponentów masy mineralno-asfaltowej wyka¬
zują właściwości dwukierunkowego oddziaływania
na% lepiszcze t asfaifciJwe, a mianowicie pozwalają
(jtrżymac zaprawę wiążącą o podwyższonej spój-
lości wewnętrznej 1 o podwyższonej adhezji- do

1 zifcen-mineralnych. Poza tym oddziały-
^fifflBSfic^-fia!wrażliwość temperaturową ca¬

łego układu mineralno-asfaltowego w zakresie tem¬
peratur od —20 do H-40°C, dzięki czemu betony
asfaltowe pochodzące z ropy parafinowej, bodącej
w powszechnym użyciu w kraju, dorównują a na¬
wet przewyższają beóony asfaltowe pochodzące
z ropy bezpąrafinowej.

Wytworzony sposobem według wynalazku beton
asfaltowy charakteryzuje się w temperaturze —20°C
obniżonym modułem sprężystości o około 20°/o,
zwiększoną granicę odkształcalności o około 7o%
podwyższoną wytrzymałością na rozciąganie przy
zginaniu o około 15'°/o, natomiast w temperaturze
+50QC posiada około dwukrotnie mniejszą spły-
walttość w stosunku do betonu asfaltowego otrzy¬
manego z masy mineralno-asfaltowej bez udziału
kopolimeru.

Wynalazek wg zgłoszenia znajduje zastosowanie
w rafineriach ropy naftowej, podczas modyfikacji
asfaltu, który następnie stosu je.się do wytwarzania
masy mineralno-asfaltowej wykorzystywanej w bu¬
downictwie drogowym i hydrotechnicznym.

Masę mineralno-asfaltową według wynalazku
ilustrują poniższe przykłady wykonania:

Przykład I. Do rurociągu tłoczącego ogrza¬
ny-do temperatury 170°C asfalt parafinowy Dp70
o .penetracji 9,0 mm w 0°C, 64,4 w 25°C oraz
ciągliwości 1,0 cm w 0°C i 68,0 w 15°C, tempera¬
tura mięknienia 49,5°C, indeksie penetracji -0,7
dozuje się lateks, butadieno-sty reno-akrylowy
(LBSK) w ilości 2—4% wagowo w przeliczeniu na
gęstość strumienia masy asfaltu. Po homogenizacji
Składników -w labiryntowej głowicy mieszającej
St&nontowanej przy końcu rurociągu właściwości
^produktu ulegają korzystnym zmianom. Następuje
obniżenie penetracji w 0°C-do 7 mm- i w 25°C do
58,5 mm, podwyższonej ciągliwości W 0°Ć £6-5,7 cm

-obniżenie w 25®G -do -13 cm, podwyższenie tempe-
;raittry miąknienia- do - 53,5°C}ak-również zwięk¬
szenie - irideteu penetracji do -f 0,9. Wytrzymałość
-spoin asfaltowych- na ścinanie także znacznie
zwiększa się z l,8.105N.m-2 dó 4>8.105N*m^2.

Pr z y k ł a d ~IL- Do zbiornika pojemności 2 m3
z wolnoobrotowy!*! mieszadłem wprowadza: się
1000 kg asfaltu niśkoparafinowego D70 o penetra¬
cji w 0°Ć 7,3 mm, w 25°C 69,0 ram i w 50°C
270 mm oraz ciągliwości w 0°C 1,8 cm, w 15°C
Wt5 cm i w tó°C 90,3 cm. Asfalt podgrzewa się
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do 160°C, a następnie dozuje lateks butadieno-
-styreno-akrylowy (typu LBSK 5545) w ilości 4%
wprowadzając go cienkim strumieniem do zbior¬
nika przy uruchomionym mieszadle. Po w^miesza-

"Til-uskraiSriil^w^^Odpai-owaniu wody produkt jesl
gotowy do użytku. Charakteryzuje się on obni¬
żoną penetracją w '0°C do 5,5 mm, obniżoną

"w'2o°C do 56,5 mm i obniżoną w 50°C do 223 mm
oraz podwyższoną ciągliwością w 0°C do 5,5 cm,
obniżoną w^2^C dp-31 cm i obniżoną w 50°C do
35,3 cm.

Wykonany z modyfikowanego asfaltu be.on
asfaltowy, śrędnioziarnisty wykazuje wyższą sta¬
bilność 526 daN od betonu wykonanego z asfaltu
wyjściowego 433 daN oraz nieznaczne obniżenie
stabilności po ,25 cyklach zamrażania o niecałe
10% w porównaniu do betonu z asfaltu niemody-
fikowanego 33%.

Przykład III. W celu wytwarzania betonu
asfaltowego średnioziarnistego o strukturze zamk¬
niętej na warstwę ścieralną nawierzchni drogowej
użyto skład ziarnowy kruszywa:
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grysu granitowego
żwiru
grysu bazaltowego
piasku
mączki wapiennej

18/16
4/8
0/4

— 21,4%
— 13,0%
— 27,4%
— 18,6%
— 12,2%

Ogrzane do 180°C kruszywo podaje się syste¬
mem ciągłym do mieszalnika otaczarni, gdzie na¬
stępuje wtrysk asfaltu parafinowego o penetracji
70 ogrzanego do 160°C w stosunku jak 1 : 14,5 ±0,5
w przeliczeniu na cz. wag. kruszywa.

Optymalną ilość asfaltu określa się w oparciu
o test Marshalla ze względu na optymalną-gęstość
pozorną masy mineralno-asfaltowej. Równocześnie
z asfaltem wtryskuje się do mieszalnika otaczar¬
ni kopolimer butadieno-styrenowo-akrylowy w
stosunku jak 1: 32 ±—0,5 w przeliczeniu na części
wagowe asfaltu;

Otrzymany beton asfaltowy wykazuje w tempe¬
raturze —20°C zwiększoną wytrzymałość na roz¬
ciąganie przy zginaniu z 9 MN/m2 do 10 MN/m2,
zwiększone odkształcenie graniczne z 0,69% do
0,95% oraz obniżony moduł sprężystości z

. 11.500 MN/m2 do 9.000 MN/m2, natomiast w tem¬
peraturze + 10°C wytrzymałość na rozciąganie przy
zginaniu nie ulega większym zmianom, a odkształ¬
cenie graniczne zwiększa się z 6,4% do 7,3%, moduł
sprężystości zwiększa się z 900 MN/m2 do
1100 MN/m2 oraz lepkość maleje z 3.1 X104 MN/m2
do 2.4X104 MN/m2, w stosunku do betonu asfalto¬
wego otrzymanego z ~ masy minerałno-asfaltowej
bez udziału kopolimeru.

Przykład IV. Do wykonanią piaskowego be¬
tonu asfaltowego użyto. piasku o następującym
składzie ziarnowym:

frakcji 2/0,4 ' ' — 17%
frakcji 0,4/0,2 —34,5%
frakcji 0,2/0,75 — 24,5%

oraz wypełniacza w postaci:
mączki wapiennej — 14,5%

Szkielet mineralny ogrzany do temperatury 170°C
wprowadza się do mieszalnika otaczarni, a następ¬
nie dodaje asfaltu parafinowego o penetracji $%
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z homogenizowanego uprzednio z kopolimerach
butadieno-styrenowo-akrylowych w stosunku 4 cz.
wag. kopolimeru na 100 cz. wag. asfaltu. Wpro¬
wadzone do .mieszalnika lepiszcze asfaltowe ma
temperaturę 175°C.

Otrzymany beton asfaltowy wykazuje dvvuk.0i-
nie mniejszą splywalność w temperaturze 5Q°C
w stosunku do betonu asfaltowego przy użyciu
tego samego asfaltu o penetracji 35 bez dodatku
kopolimeru oraz zwiększoną przyczepność do be¬
tonu cementowego, dorównującą przyczepności naj¬
lepszych betonów wykonanych z asfaltów bezpara-
finowych tego samego rodzaju firmy Shell'a.
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Zastrzeżenie patentowe
Masa mineralno-asfaltowa składająca się z mi¬

neralnego szkieletu, wypełniacza w postaci mączki
wapiennej w ilości 4—15% wagowo w stosunku

5 do kruszywa, asfaltowego lepiszcza w ilości 4—lG°/o|
wagowo w stosunku do kruszywa oraz substancji
poprawiającej własności reologiczne lepiszcza,
znamienna tym, że jako substancję poprawiającą
własności reologiczne lepiszcza zawiera kopolimer

10 butadieno-styreno-akrylowy zawierający od 0,5°/o|
do 25!% wagowo kwasu akrylowego w kopolimerze,
w ilości 0,5—8°/cj wagowo w stosunku do asfaltu,
przy czym lepiszcze i kopolimer ewentualnie pod¬
daje się uprzedniej homogenizacji.
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