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Rolą stabilizatora mastyksu jest 
zmniejszanie spływności lepiszcza.

Zastosowanie: SMA, PA, BBTM 

Sposób działania

Pochłanianie części 
lepiszcza (m.in. włókna 
celulozowe, mineralne, 

szklane, tekstylne) 

Zwiększanie lepkość 
lepiszcza w wysokiej 
temperaturze (m.in. 

elastomery i plastomery)

WPROWADZENIE



ZAŁOŻENIA PROGRAMU BADAWCZEGO - STABILIZATORY

włókna celulozowe

miał gumowy 0/2 mm

HDPE – polietylen wysokiej
gęstości (0,942 do 0,965
g/cm3). Termoplast o temp.
topnienia od 126 do 135ºC.

przemiał HDPE 0/4 mm

przemiał PET 0/4 mm

PET – politereftalan etylenu
(polimer z grupy poliestrów,
termoplast). Gęstość ok. 1,38
g/cm3. Temperatura topnienia
od 250 do 260ºC.



ZAŁOŻENIA PROGRAMU BADAWCZEGO – MIESZANKA SMA
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krzywa uziarnienia rzędne krzywych granicznych

Mieszanka wyjściowa:
SMA 11 PMB 45/80-55 ruch KR3-4

 zawartość asfaltu 6,2 % (wag.),

 zawartość stabilizatora 
mastyksu 0,4% (wag.), 

 wolne przestrzenie 3,7% (obj.)

Mieszanka referencyjna:
SMA 11 50/70 ruch KR3-4

 zawartość asfaltu 6,2 % (wag.),

 brak stabilizatora mastyksu,

 temperatura otaczania 135°C

Postać stabilizatora

Sposób aplikowania i udział stabilizatora

w stosunku do masy 
asfaltu [%]

w stosunku do masy 
mieszanki mineralno-

asfaltowej [%]
Włókna celulozowe - 0,3
PET przemiał 8,0 -
HDPE przemiał 12,0 -
HDPE miał 12,0 -
Miał gumowy - 1,3
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WYNIKI BADAŃ LABORATORYJNYCH

Przebieg koleinowania próbek mieszanki SMA 11 
z różnymi stabilizatorami mastyksu

Rodzaj 
stabilizatora 

Wynik oznaczenia 

PRDAIR [%] 
WTSAIR 

[mm/1000 
cykli] 

brak 12,42 0,32 
włókna 
celulozowe 

6,36 0,09 

HDPE przemiał 3,62 0,02 
HDPE pył 3,94 0,02 
PET przemiał 11,30 0,30 
miał gumowy 7,17 0,09 

Wymagania dla SMA 11 KR 3-4:
• PRDAIR ≤ 9,0%
• WTSAIR ≤ 0,15 mm/1000 cykli



WYNIKI BADAŃ LABORATORYJNYCH

Wynik oznaczenia spływności metodą Schellenberga w odniesieniu do wymagań dla SMA

Rodzaj stabilizatora 
Spływność   

D [%] wymagania WT-2 
brak 0,46 

≤ 0,3 

włókna celulozowe 0,04 
HDPE przemiał 0,18 
HDPE pył 0,10 
PET przemiał 1,33 
miał gumowy 0,16  

Wynik oznaczenia ITSR w odniesieniu do wymagań dla warstw ścieralnych

Rodzaj 
stabilizatora 

Średnia wytrzymałość na 
rozciąganie pośrednie  

Wrażliwość na wodę  

ITSw [kPa] ITSd [kPa] ITSR [%] 
wymagania 

WT-2 
brak 841,8 902,1 93 

≥ 90 

włókna celulozowe 861,0 1013,2 85 
HDPE przemiał 762,9 836,4 91 
HDPE pył 1189,2 1307,2 91 
PET przemiał 686,3 698,2 98 
miał gumowy 818,2 900,9 91 



KIERUNKI DALSZYCH BADAŃ

SMA 11 + stabilizator mastyksu - pył HDPE 
0,5% w stosunku do masy MMA 



KIERUNKI DALSZYCH BADAŃ

moduł sztywności 
sprężystej metodą

rozciągania 
pośredniego 

(IT-CY) zgodnie 
z PN-EN 12697-26

2018

?



WNIOSKI

1. W przeciwieństwie do PET, użycie miału gumowego i przemiału HDPE w charakterze
stabilizatora mastyksu podniosło odporności na koleinowanie mieszanki SMA do
poziomu wymaganego dla ruchu KR3-4.

2. Dodatek przemiału i pył HDPE pozwolił na zmniejszenie max. głębokości koleiny o ok.
1/3 w stosunku do uzyskiwanej dla mieszanki SMA zawierającej włókna celulozowe.

3. Wszystkie rodzaje stabilizatora (poza włóknem celulozowym) zapewniły wymagany
poziom odporności mieszanki SMA na wodę.

4. W swej podstawowej roli polegającej na ograniczaniu rozsegregowywania się
mieszanki SMA najlepiej sprawdzają się włókna celulozowe, choć dla pozostałych
stabilizatorów, za wyjątkiem PET, spływność D nie przekraczała przyjętej za graniczną
wartości 0,3%.

5. Za szczególnie interesujące należy uznać pozytywne efekty zastosowania przemiału
i pyłu HDPE oraz miału gumowego, zważywszy, że zastosowane materiały były jedynie
odpadami z procesu recyklingu, a nie pełnowartościowym surowcem wtórnym.
Materiały te z pewnością mają potencjał warty wykorzystania w technologii mieszanek
mineralno-asfaltowych na gorąco.
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