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กรมทางหลวง 
 

มาตรฐานมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต 
(Modified Asphalt Concrete) 
* * * *  * 

 
มอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตี   คือ  วัสดุผสมที่ไดจากการผสมรอนระหวางมวลรวม (Aggregate) 

กับมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต (Modified Asphalt Cement) ที่โรงงานผสม (Mixing Plant)   โดยควบคุม
อัตราสวนผสมและอุณหภูมิตามทีก่ําหนด   มวีัตถุประสงคเพื่อใชในงานกอสราง งานบูรณะ และงานบํารุง
ทาง ที่มีปริมาณการจราจรสงู   โดยปหูรือเกลี่ยแตงและบดทับใหถกูตองตามแนว ระดับ ความลาด ขนาด
รูปตัด ที่ไดแสดงไวในแบบ บนชั้นทางใด ๆ ที่ไดเตรียมไวและผานการตรวจสอบแลว 
  
1. วัสดุ 

วัสดุที่จะนํามาใชทํามอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตประกอบดวย มวลรวม และมอดิฟายดแอสฟลต
ซีเมนต 

1.1 มวลรวม 
มวลรวมประกอบดวยมวลหยาบ (Coarse Aggregate) และมวลละเอยีด (Fine Aggregate) 

อาจเพิม่วัสดุผสมแทรก (Mineral Filler) ดวยก็ได 
ขนาดคละ (Gradation) ของมวลรวมใหเปนไปตามตารางที ่1 
1.1.1 มวลหยาบ  หมายถึง  สวนที่คางตะแกรงขนาด 4.75 มิลลิเมตร  (เบอร 4)    เปนหนิยอย

(Crushed Rock) ตะกรันเหล็ก (Slag) หรือวัสดุอ่ืนใดทีก่รมทางหลวงอนุมัติใหใชได ตองเปนวัสดุที่แข็งและ
คงทน (Hard and Durable) สะอาด ปราศจากวัสดุไมพึงประสงคใด ๆ ทีท่ําใหมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต
มีคุณภาพดอยลง 

ในกรณีที่ไมไดระบุคุณสมบัติของมวลหยาบไวเปนอยางอื่น            มวลหยาบตองมคุีณสมบัติ
ดังตอไปนี้ 

(1) ทดลองตามวิธีการทดลองที่ ทล.-ท. 202       “วิธกีารทดลองหาความสึกหรอของ
Coarse Aggregate โดยใชเครื่อง Los Angeles Abrasion” ความสึกหรอตองไมเกนิรอยละ 35 

(2) ทดลองตามวิธีการทดลองที ่ทล.-ท. 213 “วิธีการทดลองหาความคงทน “Soundness” 
ของมวลรวม” โดยใชโซเดียมซัลเฟต จาํนวน 5 รอบ สวนที่ไมคงทน (Loss) ตองไมเกินรอยละ 9 
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ตารางที ่1   ขนาดคละของมวลรวมและปริมาณมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตที่ใช 

 

ชั้นทาง Wearing Course Wearing Course Binder Course 

มิลลิเมตร 9.5 12.5 19.0 ขนาดที่ใชเรียก 
(นิ้ว) (3/8) (1/2) (3/4) 

ความหนา             มิลลิเมตร 25 - 35 40 - 70 40 - 80 
ขนาดตะแกรง 

มิลลิเมตร (นิ้ว) 
ปริมาณผานตะแกรง รอยละโดยมวล 

37.5 (1 1/2)   
25.0 (1)   100 
19.0 (3/4)  100 90 - 100 
12.5 (1/2) 100 80 - 100 - 
   9.5 (3/8) 90 - 100 - 56 - 80 

    4.75 (เบอร 4) 55 - 85 44 - 74 35 - 65 
    2.36 (เบอร 8) 32 - 67 28 - 58 23 - 49 
    1.18 (เบอร 16) - - - 

      0.600 (เบอร 30) - - - 
      0.300 (เบอร 50) 7 – 23 5 - 21 5 - 19 
      0.150 (เบอร 100) -  - - 
      0.075 (เบอร 200) 2 – 10 2 - 10 2 - 8 

ปริมาณมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต 
รอยละโดยมวลของมวลรวม 

4.0 - 8.0 3.0 - 7.0 3.0 - 6.5 

 
 
หมายเหต ุกรมทางหลวงอาจพิจารณาเปลี่ยนแปลงขนาดคละของมวลรวม และปรมิาณมอดิฟายด 

แอสฟลตซีเมนตที่ใช   แตกตางจากตารางที ่1 ก็ได     ทั้งนี้มอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตที่ไดตองมีคุณสมบัติ 
และความแข็งแรงถูกตองตามตารางที่ 3 
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(3) ทดลองตามวิธีการทดลองที ่  ทล.-ท.  210    “วิธีการทดลองหาคาดรรชนีความแบน 

(Flakiness Index)” คาดรรชนีความแบนตองไมเกินรอยละ 35 
(4) ทดลองตามวิธีการทดลองที ่   ทล.-ท.  211    “วิธีการทดลองหาคาดรรชนีความยาว 

(Elongation Index)” คาดรรชนีความยาวตองไมเกินรอยละ 35 
(5) ทดลองตามวิธีการทดลองหาคา     Polished   Stone   Value  (PSV)     BRITISH 

STANDARD BS 812: Part 114   คา PSV ตองไมนอยกวา 47 
(6) ทดลองตามวิธีการทดลองหาคา  Aggregate  Crushing  Value (ACV)   BRITISH 

STANDARD BS 812: Part 110   คา ACV ตองไมเกินรอยละ 25 
(7) ทดลองตามวิธีการทดลองที ่ ทล.-ท. 208 “วิธีการทดลองหาคาปริมาณการแตกหกั

ของวัสดุมวลรวมเมื่อถกูแรงตกกระแทก” คาปริมาณการแตกหักตองไมเกินรอยละ 25 
1.1.2 มวลละเอียด  หมายถงึ  สวนที่ผานตะแกรงขนาด 4.75 มิลลิเมตร (เบอร 4)   เปนฝุนหนิ

ฝุนตะกรันเหลก็   หรือทรายที่สะอาดปราศจากสิ่งสกปรกหรือวัสดุอันไมพึงประสงคใด ๆ ปะปนอยู   ที่ทาํให
มอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตีมีคุณภาพดอยลง 

ในกรณีที่ไมไดระบุคุณสมบัติของมวลละเอียดไวเปนอยางอื่น          มวลละเอียดตองมี
คุณสมบัติดังตอไปนี้ 

(1) ทดลองตามวิธีการทดลองที่ ทล.-ท. 203 “วิธีการทดลองหาคา Sand Equivalent” 
ตองมีคา Sand Equivalent ไมนอยกวารอยละ 60 

(2) ทดลองตามวิธีการทดลองที ่ทล.-ท. 213 “วิธีการทดลองหาความคงทน (Soundness) 
ของมวลรวม” โดยใชโซเดียมซัลเฟต จาํนวน 5 รอบ สวนที่ไมคงทน (Loss) ตองไมเกินรอยละ 9 

1.1.3 วัสดุผสมแทรก ใชผสมเพิ่มในกรณีเมื่อผสมมวลหยาบกับมวลละเอียดเปนมวลรวมแลว
สวนละเอียดในมวลรวมยงัมีไมพอ หรือใชผสมเพื่อปรับปรุงคุณภาพของมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต วัสดุ
ผสมแทรกอาจเปน   Stone Dust, Portland Cement, Silica Cement, Hydrated Lime    หรือวสัดุอ่ืนใดที่
กรมทางหลวงอนุมัติใหใชได 

วัสดุผสมแทรกตองแหง ไมจับกันเปนกอน เมื่อทดลองตามวิธกีารทดลองที ่ทล.-ท. 205 
“วิธีการทดลองหาขนาดเม็ดวัสดุโดยผานตะแกรงแบบลาง” ตองมีขนาดคละตามตารางที ่2 

ในกรณีที่กรมทางหลวงเหน็วาวัสดุที่มีขนาดคละแตกตางไปจากตารางที่ 2  แตเมื่อนํามา 
ใชเปนวัสดุผสมแทรกแลวจะทําใหมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตมีคุณภาพดีข้ึน  ก็อาจอนุมัติใหใชวัสดุนัน้เปน
วัสดุผสมแทรกได 
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ตารางที ่ 2   ขนาดคละของวัสดุผสมแทรก 

 
ขนาดตะแกรง 
มิลลิเมตร 

ปริมาณผานตะแกรงรอยละโดยมวล 

 0.600  (เบอร 30) 100 
 0.300  (เบอร 50) 75 – 100 
 0.075 (เบอร 200) 55 – 100 

 
1.2 มอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต 

       มอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต        ใหเปนไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม มอก. 2156 
“มอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตสําหรับงานทาง” 
  
2. การใชงาน 

มอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตีตามมาตรฐานนี้     ใชสําหรับสายทางที่มีปริมาณการจราจรสูงในงาน 
ทางดังตอไปนี ้

2.1 งานบํารุงทาง 
งานเสริมผิว (Overlay)  เพือ่เสริมความแข็งแรงของผิวทางเดิม  หรือเพิ่มความฝดใหกับผิวทาง

เดิม 
2.2 งานกอสรางและงานบูรณะทาง 

2.2.1 งานชั้นรองผิวทาง (Binder Course) โดยปูมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตบนชั้นพื้นทางที่
ไดเตรียมไวเรียบรอยแลว    หรือปูบนผิวทางเดิมที่จะบูรณะกอสรางใหม 

2.2.2 งานชั้นผิวทาง (Wearing Course) โดยปูมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตบนชั้นรองผิวทาง
ชั้นพื้นทาง หรือชั้นอื่นใดที่ไดเตรียมไวเรียบรอยแลว 

 
3. การออกแบบสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต 

3.1 กอนเริ่มงานไมนอยกวา 30 วัน      ผูรับจางตองเสนอเอกสารการออกแบบสวนผสมมอดิฟายด 
แอสฟลตคอนกรีตแกนายชางผูควบคุมงาน และนายชางผูควบคุมงานตองเก็บตัวอยางวัสดุพรอมทั้งเอกสาร 
การออกแบบสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตสงกรมทางหลวงเพื่อทาํการตรวจสอบ  ผูรับจางอาจรอง
ขอใหกรมทางหลวงเปนผูออกแบบสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตใหก็ได 
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3.2 คุณสมบัติทั่วไปของวัสดุที่จะใชทํามอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต            ขนาดคละและปริมาณ 

มอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตใหเปนไปตามตารางที่ 1 
3.3 ขอกําหนดในการออกแบบมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตใหเปนไปตามตารางที่ 3 
3.4 กรมทางหลวงเปนผูตรวจสอบเอกสารการออกแบบ    หรือทําการออกแบบสวนผสมมอดิฟายด 

แอสฟลตคอนกรีต        พรอมทั้งพิจารณากําหนดสูตรสวนผสมเฉพาะงาน (Job Mix Formula)  ซึ่งมีเกณฑ
ความคลาดเคลื่อนที่ยอมให (Tolerant Limit) ของวัสดุตาง ๆ ตามตารางที ่4 เพื่อใชควบคุมงานนั้น ๆ 

กรณีที่กรมทางหลวงเห็นควรใหกําหนดเกณฑความคลาดเคลื่อนที่ยอมใหในสูตรสวนผสม
เฉพาะงานใหมีพิสัยแคบกวาที่กําหนดไวในตารางที่ 4  ก็สามารถดําเนินการไดตามความเหมาะสม 
 3.5 การผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตในสนาม       ถามวลรวมขนาดหนึง่ขนาดใดหรือปริมาณ
มอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต   หรือคุณสมบัติอ่ืนใดคลาดเคลื่อนเกินกวาขอบเขตที่กําหนดไวในสูตรสวนผสม
เฉพาะงาน    ถือวาสวนผสมของมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตที่ผสมไวในครั้งนัน้มคุีณภาพไมถูกตองตามที่
กําหนด และผูรับจางตองทําการปรับปรุงแกไข 

3.6 ผูรับจางอาจขอเปลี่ยนสูตรสวนผสมเฉพาะงานใหมได ถาวัสดุที่ใชผสมทํามอดิฟายดแอสฟลต
คอนกรีตเกิดการเปลี่ยนแปลงไปดวยสาเหตุใดๆ ก็ตาม การเปลี่ยนสูตรสวนผสมเฉพาะงานทุกครั้งตองไดรับ
ความเห็นชอบจากกรมทางหลวงกอน 

กรมทางหลวงอาจตรวจสอบ แกไข เปลี่ยนแปลง ปรับปรุง หรือกําหนดสูตรสวนผสมเฉพาะงาน
ใหมไดตามความเหมาะสมตลอดเวลาทีป่ฏิบัติงาน 

3.7 การทดลองและตรวจสอบการออกแบบสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตทกุครั้ง   หรือทกุ
สัญญาจาง ผูรับจางตองชาํระคาธรรมเนยีมตามอัตราที่กรมทางหลวงกําหนด 
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ตารางที ่ 3   ขอกําหนดในการออกแบบมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตี 

 
ชั้นทาง  Wearing Course Wearing Course Binder Course 

ขนาดที่ใชเรียก มิลลิเมตร 
(นิ้ว) 

 9.5 
(3/8) 

12.5 
(1/2) 

19.0 
(3/4) 

ความหนา            มิลลิเมตร  25 - 35 40 - 70 40 - 80 
Blows     75 75 75 
Stability (N)                 Min.   13 345 13 345 13 345 
 (lb)                 Min.   3 000 3 000 3 000 
Flows 0.25  mm.  (0.01 in)     10 -18 10 -18 10 -18 
Percent  Air  Voids    3 – 5 3 - 5 3 - 6 
Percent  Voids  in  Mineral   
Aggregate (VMA)  Min.   

15 14 14 

Stability / Flow     Min.      
      N / 0.25  mm.   934 934 934 
      (Ib / 0.01  in)    210 210 210 
Percent  Strength  Index  Min.   75 75 75 

 
หมายเหตุ 
 (1) การทดลองเพื่อออกแบบสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต          ใหดําเนินการตามวิธีการ
ทดลองที่ ทล.-ท. 604 “วิธีการทดลองแอสฟลตคอนกรีต  โดยวธิี  Marshall”   โดยใชอุณหภูมิในการทดลอง
ตามขอแนะนาํการใชงานผลิตภัณฑ (Technical Data Sheet) จากบริษัทผูผลิตมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต 

(2) การทดลองหาคาดัชนีความแข็งแรง  (Strength  Index)        ใหดําเนินการตามวธิีการทดลองที่
ทล.-ท. 413 “วิธีการทดลองหาคาดัชนีความแข็งแรง (Strength Index) ของสวนผสมแอสฟลตคอนกรีต” 
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ตารางที ่ 4   เกณฑความคลาดเคลื่อนทีย่อมใหของวัสดุตาง ๆ สําหรบัสูตรสวนผสมเฉพาะงาน 

 

วัสดุ ความคลาดเคลื่อนที่ยอมให
เปอรเซ็นต 

 1. มวลรวม      
     1.1 มวลรวมผานตะแกรงขนาด 2.36 มลิลิเมตร (เบอร 8)          
           และขนาดใหญกวา 
     1.2 มวลรวมผานตะแกรงขนาด 1.18 มลิลิเมตร (เบอร 16) 
           0.600 มิลลิเมตร (เบอร 30) และ 0.300 มิลลเมตร (เบอร 50) 
     1.3 มวลรวมผานตะแกรงขนาด 0.150 มิลลิเมตร (เบอร 100) 
     1.4 มวลรวมผานตะแกรงขนาด 0.075 มิลลิเมตร (เบอร 200)                        

+ 
 

+ 
 

+ 
+ 

   5 
 
   4 
 
   3 
   2 

 2. มอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต  
     2.1 ปริมาณมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต 

 
+ 

 
 0.3 

 
 
4. เครื่องจักรและเครื่องมือที่ใชในการกอสราง 

เครื่องจักรและเครื่องมือทกุชนิดทีน่ํามาใชงานตองมีสภาพใชงานไดดี    โดยตองผานการตรวจสอบ
และหรือสอบเทียบ  และนายชางผูควบคมุงานอนุญาตใหใชได     ในระหวางการกอสรางผูรับจางตองบํารุง 
รักษาเครื่องจกัรและเครื่องมือทุกชนิดใหอยูในสภาพดอียูเสมอ 

4.1 โรงงานผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต (Modified Asphalt Concrete Mixing Plant) 
โรงงานผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตตองตั้งอยูในสายทางที่กอสราง        หากจาํเปนอาจ

ต้ังอยูนอกสายทางภายในระยะขนสงเฉลีย่ไมเกิน 60 กิโลเมตร หรือตามทีก่รมทางหลวงเหน็ชอบ   ทัง้นี้เพื่อ
ควบคุมอุณหภูมิของสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตไดตามที่กาํหนด            โรงงานผสมมอดิฟายด
แอสฟลตคอนกรีตตองสามารถผลิตสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตเพื่อปอนเครื่องปู  (Paver)     ให
สามารถปูไดอยางตอเนื่อง   และเปนสวนผสมที่มีคุณภาพสม่ําเสมอตรงตามสูตรสวนผสมเฉพาะงาน   โดย
มีอุณหภูมิถูกตองตามขอกาํหนด            และหากไมไดระบุกําลังผลิตไวเปนอยางอืน่ จะตองใชโรงงานผสม
มอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตีที่มีกาํลังผลติ  (Rated Capacity)  ไมนอยกวา 80 ตันตอชั่วโมง     โดยจะเปน
แบบชุด (Batch Type) หรือแบบผสมตอเนื่อง (Continuous Type) ก็ได 

โรงงานผสมตองมีสภาพใชงานไดดีและอยางนอยตองมีเครื่องมืออุปกรณตาง ๆ ดังตอไปนี ้
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4.1.1 อุปกรณสําหรับการเตรียมมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต (Equipment for Preparation of 

Modified Asphalt Cement) ตองมีถังเก็บแอสฟลต (Storage Tank) ที่มีขนาดบรรจุไมนอยกวา 30 ตัน
พรอมอุปกรณใหความรอนประเภทที่ไมมีเปลวไฟสัมผัสกับถังโดยตรง เชน ทอเวียนไอน้ํารอนหรือน้ํามนัรอน
(S team or  O i l  Co i l) หรือประเภทใชไฟฟา (E lec t r ic i t y) และตองมีระบบทําใหแอสฟลตไหลเวียน 
(Circulating System) พรอมกับอุปกรณใหหรือรักษาความรอน เพื่อรักษาอุณหภูมขิองมอดิฟายดแอสฟลต
ซีเมนตที่อยูในระบบไหลเวียนใหมีอุณหภูมิตามทีก่ําหนด 

4.1.2 ยุงหนิเย็น (Cold Bin) ตองมียุงหนิเยน็ไมนอยกวา 4 ยุง สําหรับแยกใสวัสดุหินหรือวัสดุ
อ่ืน ๆ แตละขนาด      ชองเปดปากยุงเปนแบบปรับได     ยุงหนิเย็นตองประกอบดวยเครื่องปอนหนิเยน็ 
(Aggregate Feeder)  แบบที่เหมาะสม  สามารถปอนหินเย็นไปยงัหมอเผา (Dryer) ไดอยางสม่าํเสมอและ
ถูกตองตามอัตราสวนที่ตองการ      โดยเฉพาะอยางยิ่งเครื่องปอนหนิเย็นสําหรับยุงมวลละเอียดจะตองเปน
แบบสายพานยางตอเนื่อง หรือสายพานอืน่ใดที่ใหผลเทยีบเทา 

4.1.3 หมอเผา  (Dryer)  ตองมีประสิทธภิาพดี  สามารถทําใหมวลรวมแหงและมอุีณหภูมิตาม 
ที่กําหนด มีเครื่องวัดอุณหภมูิที่เหมาะสม เชน เครื่องวัดอุณหภูมิแบบแปรความรอนเปนคาไฟฟา  (Electric 
Pyrometer)  ที่อานอุณหภมูิไดละเอียดถงึ 2.5 องศาเซลเซียส   ติดตั้งอยูที่ปากทางที่มวลรวมเคลือ่นตัวออก
และตองมีเครื่องบันทึกอุณหภูมิของมวลรวมทีว่ัดไดโดยอัตโนมัติ 

4.1.4 ชุดตะแกรงรอน (Screening Unit) ประกอบดวยตะแกรงคัด (Scalping Screen) สําหรับ 
คัดมวลรวมกอนโตเกนิขนาดที่กําหนด (Oversize) ออกทิ้ง   และชุดตะแกรงรอน เพือ่แยกมวลรวมที่ผานมา
จากหมอเผาใหเปนขนาดตาง ๆ ตามที่ตองการ    ตะแกรงทุกขนาดตองอยูในสภาพดี   เหล็กตะแกรงไมขาด
หรือสึกหรอมากเกินไปอนัจะทําใหมวลรวมที่รอนออกมาผิดขนาดไปจากที่ตองการ 

4.1.5 ยุงหนิรอน (Hot Bin)   ตองมียุงหนิรอนไมนอยกวา 4 ยุง    ทัง้นี้ไมรวมยุงวัสดุผสมแทรก
สําหรับเก็บมวลรวมรอนที่ผานตะแกรงแยกขนาดแลว   ยุงหนิรอนนี้ตองมีผนงัแข็งแรงไมมีรอยร่ัว มคีวามสงู
พอที่จะปองกนัไมใหมวลรวมไหลขามยุงไปปะปนกนัได   และตองมีความจุมากพอทีจ่ะปอนมวลรวมรอนให 
กับหองผสม (Pug Mill Mixer) ไดอยางสม่ําเสมอเมื่อโรงงานผสมทาํการผสมเต็มกาํลังผลิต       ในแตละยุง 
ตองมีทอสําหรับใหมวลรวมไหลออกไปขางนอก เพื่อปองกันไมใหไปผสมกับมวลรวมที่อยูในยุงอื่น ๆ ในกรณ ี
 ที่มมีวลรวมในยุงนัน้ ๆ มากเกินไป 

        ในกรณีที่จําเปนตองใชวัสดุผสมแทรก  ตองมียุงเก็บวัสดุผสมแทรกตางหาก  พรอมกับมี
เครื่องชั่งหรือเครื่องปอนวัสดุผสมแทรก       ซึง่สามารถควบคุมปริมาณวัสดุเขาสูหองผสมอยางถกูตองและ
สามารถสอบเทียบ (Calibrate) ได 

       4.1.6 เครื่องดักฝุน (Dust Collector) ประกอบดวยเครื่องดักฝุนชุดปฐมภูมิ (Primary) เปน
แบบแหง (Dry Type)   ที่มปีระสิทธิภาพดีและเหมาะสม   สําหรับเกบ็วัสดุสวนละเอียดหรือฝุนกลับไปใชได 
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อยางสม่ําเสมอ  หรือนําไปทิง้ไดทั้งหมดหรอืบางสวน  และเครื่องดักฝุนชุดทุติยภูมิ (Secondary) ทีส่ามารถ
ควบคุมไมใหมีฝุนเหลือออกไปสูอากาศภายนอกมากจนทาํใหเกิดมลภาวะตอส่ิงแวดลอม 

4.1.7 เครื่องวดัอุณหภูมิ (Thermometric Equipment)    ประกอบดวยเทอรโมมิเตอรแบบแทง
แกวหุมดวยปลอกโลหะ (Armoured Thermometer)   หรือแบบอื่นใด    ซึ่งวัดอุณหภูมิไดระหวาง 90 – 250 
องศาเซลเซยีส  ติดตั้งไวที่ทอสงแอสฟลต ณ ตําแหนงทีเ่หมาะสมใกลทางออกของแอสฟลตที่หองผสม 
นอกจากนีจ้ะตองมีเครื่องวดัอุณหภูมิ เชน เทอรโมมิเตอรแบบใชปรอทชนิดมหีนาปทม (Dial Scale Mercury 
Activated Thermometer)    เครื่องวัดอุณหภูมิแบบแปรความรอนเปนคาไฟฟา (Electric Pyrometer) หรือ 
แบบอื่น ๆ ที่เหมาะสม ที่กรมทางหลวงอนุญาตใหใชได ติดตั้งที่ปลายทางออกของมวลรวมเพื่อใชวัดอุณหภูม ิ
ของมวลรวมรอนที่ออกจากหมอเผา       เครื่องวัดอุณหภูมิชนิดใด ๆ ที่ใชตองมีความสามารถแสดงอุณหภูมิ
ไดอยางถูกตอง เมื่อมีอัตราการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิเร็วกวา 5 องศาเซลเซียสตอนาท ี

4.1.8 ชุดอุปกรณควบคุมปริมาณมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต   (Modified Asphalt Cement 
Control Unit) ตองสามารถควบคุมปริมาณมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตที่ใช ใหอยูในชวงทีก่ําหนดไวในสูตร 
สวนผสมเฉพาะงาน   ทั้งนีอ้าจใชวิธีชัง่มวลหรือวธิีวัดปริมาตรก็ได 

กรณีใชวิธีชั่งมวล          เครือ่งชั่งที่ใชตองมีความละเอียดไมนอยกวารอยละ 2 ของมวล 
มอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตที่ตองการใชผสม 

กรณีที่ใชวิธวีดัปริมาตร      มาตรที่ใชวัดอตัราการไหลของมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตที่
ปลอยเขาสูหองผสมจะตองเที่ยงตรง       โดยยอมใหคลาดเคลื่อนจากปริมาณมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตที่
ตองการใชเมือ่เทียบเปนมวลไมเกินรอยละ 2 

4.1.9 ขอกําหนดพิเศษสาํหรับโรงงานผสมแบบชุด (Batch Type) 
(1) ถังชั่งมวลรวม (Weight Box or Hopper)   ตองมีอุปกรณสําหรับชัง่มวลรวมที่ปลอย

ออกมาแตละยุงไดอยางละเอียดถูกตอง และตองมีขนาดใหญพอที่จะบรรจุมวลรวมไดเต็มชุด (Batch)  โดย
มวลรวมไมลนถัง   ประตูยุงหินรอนและถังชั่งมวลรวมตองแข็งแรงและไมร่ัว 

   กรณีโรงงานผสมใชเครื่องชั่งแบบ Load Cell    ถังชั่งมวลรวมตองติดตั้งประกอบกบั
ชุดเครื่องชั่งในลักษณะสมดลุเพื่อไมใหเกดิความคลาดเคลื่อนขณะชั่ง 

   กรณีโรงงานผสมใชเครื่องชั่งแบบคาน  (Balance)       ถังชัง่มวลรวมจะตองวางบน
ฟลครัม (Fulcrum) ซึ่งวางอยูบนขอบใบมดี (Knife Edge) อยางแนนหนาอีกทีหนึ่ง ขณะทํางาน ฟลครัมและ
ขอบใบมีดตองไมเคลื่อนตัวออกจากแนวเดิม 

(2) หองผสม (Pug Mill Mixer) ตองเปนชนิดเพลาผสมคู       สามารถผลิตมอดิฟายด
แอสฟลตคอนกรีตไดสวนผสมที่สม่าํเสมอ        ประตูปลอยสวนผสมขณะปดจะตองปดสนิทไมมวีสัดุร่ัวไหล 
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ตองมีเครื่องตัง้และควบคุมเวลาการผสมแบบอัตโนมัติ   ทําหนาที่ควบคุมไมใหประตูหองผสมเปดจนกวาจะ
ไดเวลาตามทีก่ําหนดไว 

    ภายในหองผสมประกอบดวยใบพาย (Paddle Tip) ที่จัดเรียงอยางเหมาะสมและม ี
จํานวนเพียงพอที่จะผสมสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตไดถูกตองและสม่ําเสมอ   ระยะหางระหวาง 
ปลายใบพายและผนังหองผสมจะตองนอยกวาครึ่งหนึ่งของขนาดมวลรวมกอนโตสุด 

(3) เครื่องชั่ง (Plant Scale)   ตองมีความละเอียดไมนอยกวารอยละ 0.5 ของมวลรวม 
สูงสุดที่ตองการชั่ง หนาปทมเครื่องชั่งตองอยูในตาํแหนงทีพ่นกังานควบคุมเครื่องมองเหน็ไดชัดเจน สามารถ
แสดงมวลของมวลรวมแตละยุง และตองมตุีมน้ําหนกัมาตรฐาน หนกัตุมละ 25 กิโลกรัม ไมนอยกวา 10 ตุม
หรือมีจํานวนเพียงพอที่จะใชตรวจสอบความถูกตองของเครื่องชั่ง 

(4) การควบคมุปริมาณมวลรวมและมอดฟิายดแอสฟลตซีเมนตที่ใชผสมในแตละชดุ
จะตองเปนแบบอัตโนมัติ 

4.1.10 ขอกําหนดพิเศษสําหรับโรงงานผสมแบบตอเนือ่ง (Continuous Type) 
(1) ชุดอุปกรณควบคุมมวลรวม (Gradation Control Unit) ตองมีอุปกรณควบคุม

ปริมาณมวลรวมที่ไหลออกจากยุงหนิรอนแตละยุงไดอยางถกูตอง   ประกอบดวยเครื่องปอนหนิ (Feeder) 
อยูใตยุงหนิรอน สําหรับการปอนวัสดุผสมแทรกจะตองมอุีปกรณควบคุมปริมาณตางหาก ติดตั้งในตําแหนง
ที่ทาํใหควบคุมการปอนวัสดุผสมแทรกลงในหองผสมเพื่อผสมกับมวลรวมในจงัหวะของการผสมแหง  (Dry 
Mixing)    กอนทีจ่ะผสมกับมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตที่จายเขามาภายหลังในจงัหวะของการผสมเปยก 
(Wet  Mixing) 

(2) อุปกรณควบคุมการปอนมวลรวมและมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต    ตองเปนแบบ
ขับเคลื่อนที่สัมพันธกนั (Synchronization of Aggregate and Modified Asphalt Cement Feed) เพื่อให
ปอนมวลรวมแตละขนาดและมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตเขาสูหองผสมไดอัตราสวนผสมที่คงที่ตลอดเวลา 

(3) ชุดหองผสม (Pug Mill Mixer Unit)     ตองเปนแบบทํางานตอเนือ่ง (Continuous 
Mixer) ชนิดเพลาผสมคู สามารถผลิตมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตไดสวนผสมทีส่ม่ําเสมอ ใบพายจะตอง
เปนชนิดปรับมุมใหไปในทางเดียวกันเพื่อใหสวนผสมเคลื่อนตัวไดเร็ว หรือใหกลับทางกนัเพื่อถวงเวลาให
สวนผสมเคลื่อนตัวชาลงได และหองผสมจะตองมีอุปกรณควบคุมระดับของสวนผสมดวย ระยะหางระหวาง 
ปลายใบพายและผนังหองผสมจะตองนอยกวาครึ่งหนึ่งของขนาดมวลรวมกอนโตสุด  ระยะเวลาในการผสม
โดยทั่วไปกําหนดใหใชประมาณ 45 – 60 วนิาที    หากคาํนวณแลวไมเปนไปตามที่กาํหนด ใหพิจารณาปรับ
ระดับความสูงของสวนผสม หรือปรับมุมของใบพาย 
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ที่หองผสมจะตองมีแผนแสดงปริมาตรของหองผสมเมื่อมีสวนผสมบรรจุในหองผสม 

ที่ความสูงตาง ๆ   ติดตั้งไวอยางถาวร    นอกจากนั้นจะตองมีตารางแสดงอัตราการปอนวัสดุมวลรวมตอนาท ี
เมื่อโรงงานผสมทํางานในอัตราเร็วปกติ     เวลาในการผสม ใหนับจากการเริ่มปอนมวลรวมเขาหองผสมและ 
มวลรวมผสมกับมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตเรียบรอยแลว จนถงึสวนผสมถูกปลอยออกมาจากหองผสม  ซึ่ง
สามารถคาํนวณโดยใชสูตรดังนี ้

 
เวลาในการผสม  (วินาท)ี            =         A / B 

 
เมื่อ  A = มวลของสวนผสม ณ เวลาที่ผลิต (Pug Mill Dead Capacity)   มีหนวยเปนกิโลกรัม 
       B = มวลของสวนผสมที่ปลอยออกจากหองผสมใน 1 วนิาที (Pug Mill Output)   มีหนวยเปนกิโลกรมั 
              ตอวนิาท ี
 

(4) ยุงพกัสวนผสม (Discharge Hopper) สําหรับพกัสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลต
คอนกรีตที่ออกจากหองผสม มีประตูเปดที่ดานลางของยุง และจะปลอยสวนผสมไดเมื่อสวนผสมเต็มยุงแลว 

(5) อุปกรณสัญญาณแจงปริมาณมวลรวมในยุงหนิรอน   สําหรับสงสัญญาณแจงให
ทราบวาปริมาณมวลรวมในยุงหนิรอนมีปริมาณเพียงพอที่จะดําเนนิการตอไปไดหรือไม ถาปริมาณมวลรวม
ยุงใดขาดหรือนอยไป สัญญาณดังกลาวจะทําใหผูควบคุมงานทราบทันท ี และตองหยุดการผลติมอดิฟายด
แอสฟลตคอนกรีตเพื่อทาํการแกไขจนกวาผูควบคุมงานจะเหน็สมควร   จึงจะอนุญาตใหดําเนนิการตอไปได 

4.2 รถบรรทกุ (Haul Truck) 
รถบรรทุก ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ ทล.-ม. 408 “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต (Asphalt 

Concrete or Hot – Mix Asphalt)” 
4.3 เครื่องปู (Paver or Finisher) 

เครื่องปู ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ ทล.-ม. 408 “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต (Asphalt 
Concrete or Hot – Mix Asphalt)”  

4.4 เครื่องจักรบดทับ 
เครื่องจักรบดทับทกุชนิดตองเปนแบบขับเคลื่อนดวยตัวเอง มนี้ําหนักและคุณสมบัติอ่ืน ๆ เปน 

ไปตามที่ระบุไวในรายละเอยีด มีน้ําหนกัในการบดทบัที่เหมาะสมกับชนิดของสวนผสม ความหนาของชัน้
ทางที่ปู  ข้ันตอนการบดทับและอื่น ๆ    เครื่องจักรบดทบัตองมีจํานวนเพยีงพอที่จะทําใหการกอสรางชัน้ทาง
ดําเนนิไปไดอยางตอเนื่องไมติดขัด  เพื่อใหไดชั้นทางมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตทีม่ีความแนน ความเรียบ
และคุณสมบัติอ่ืน ๆ เปนไปตามทีก่ําหนด การตรวจสอบการกําหนดน้าํหนักเครื่องจกัร น้าํหนักในการบดทับ 
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ของเครื่องจักรแตละคัน ตลอดจนการเพิ่มจํานวนเครื่องจักรบดทับจากที่กาํหนดไว ใหอยูในดุลยพินจิของ
นายชางผูควบคุมงาน          เครื่องจักรบดทับจะตองประกอบดวยเครื่องจักรชนิดตาง ๆ  จํานวนอยางนอย
ดังตอไปนี้ 

ก. รถบดลอเหล็กสั่นสะเทือนชนิด 2 ลอ 1 คัน 
ข. รถบดลอเหล็กชนิด 2 ลอ 1 คัน 
ค. รถบดลอยาง 4 คัน 
รายละเอียดของเครื่องจักรบดทับชนิดตาง ๆ   เปนดังนี ้
4.4.1 รถบดลอเหล็กสัน่สะเทือนชนิด 2 ลอ (Vibratory Roller) ตองมนี้ําหนกัไมนอยกวา 6 ตัน

อาจเปนแบบสั่นสะเทือนลอเดี่ยวหรือสองลอก็ได มีความถี่การสั่นสะเทือน (Frequency) ขณะปฏิบัติงานไม 
นอยกวา 33 เฮิรตซ (2,000 รอบตอนาท)ี มีระยะเตน (Amplitude) ระหวาง 0.20 – 0.80 มิลลิเมตร รถบดจะ 
ตองอยูในสภาพดี สามารถบดทับโดยการเดินหนาและถอยหลังได  การขับเคลื่อนไปขางหนา การหยุด และ
การถอยหลังตองเรียบสม่าํเสมอ ลอทัง้ 2 ลอจะตองตรงแนว ที่ผิวลอเหล็กจะตองเรยีบไมเปนรอง (Groove) 
สึกเปนหลุมหรือเปนรอยบุม (Pit)      สลักยึดลอ (King Pin) และลูกปนลอ (Wheel Bearing) ตองไมสึกหรอ
มากเกินไปจนทําใหลอหลวม    ตองมีถงัน้ํา  มีระบบฉดีน้ํา (Sprinkler System)  มีอุปกรณคราดผิวลอเหล็ก 
(Scraper) และแผนวัสดุสําหรับซึมซับน้ําและเกลี่ยกระจายน้ําสาํหรับเลี้ยงลอรถบดที่ใชการไดดีและถูกตอง 
ตามที่ตองการ    เพื่อปองกนัไมใหสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตีติดลอขณะบดทับ   มีระบบการสั่น 
สะเทือนที่อยูในสภาพด ี

4.4.2 รถบดลอเหล็ก 2 ลอ (Static Steel – Wheeled Tandem Roller)     ตองมีขนาดน้ําหนัก 
ไมนอยกวา 8 ตัน    และสามารถเพิ่มน้าํหนักไดจนมนี้าํหนกัไมนอยกวา 10 ตัน    จะตองมีน้าํหนกัตอความ
กวางของลอรถบดไมนอยกวา 37.9 กิโลกรัมตอเซนติเมตร  รถบดจะตองอยูในสภาพดี   สามารถบดทับโดย
การเดินหนาและถอยหลังได    การขับเคลื่อนไปขางหนา   การหยุด   และการถอยหลัง  ตองเรียบสม่ําเสมอ
ลอทั้ง 2 ลอจะตองตรงแนว   ที่ผิวลอเหลก็จะตองเรียบไมเปนรอง  สึกเปนหลมุ  หรือเปนรอยบุม  สลักยึดลอ
และลูกปนลอตองไมสึกหรอมากเกินไปจนทําใหลอหลวม  ตองมีถงัน้าํ  มีระบบฉีดน้ํา  มีอุปกรณคราดผิวลอ
เหล็กและแผนวัสดุสําหรับซมึซับน้าํและเกลี่ยกระจายน้าํสําหรับเลี้ยงลอรถบด  ที่ใชการไดดีและถูกตองตาม 
ที่ตองการ เพือ่ปองกันไมใหสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตติดลอขณะบดทับ 

4.4.3 รถบดลอยาง (Pneumatic–Tired Roller)  ตองมขีนาดน้าํหนักไมนอยกวา 10 ตัน   และ
สามารถเพิ่มน้าํหนักได  มีลอยางไมนอยกวา 7 ลอ  ลอยางของรถบดตองเปนชนิดผิวหนาเรียบ  มีขนาดเสน
ผานศนูยกลางขอบลอ  (Rim Diameter)  ไมนอยกวา 500 มิลลิเมตร มีผิวหนาลอยางกวางไมนอยกวา 225
มิลลิเมตร มีขนาดและจาํนวนชั้นผาใบเทากันทุกลอ สวนลอและเพลาสามารถเคลื่อนตัวขึ้นลงไดอิสระอยาง 
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นอย 1 แถว และตองมีถงัน้าํ มีระบบฉีดน้าํ มีอุปกรณคราดผิวลอยางและแผนวัสดุสําหรับซึมซับน้ําและเกลี่ย 
กระจายน้ําสาํหรับเลี้ยงลอรถบด ที่ใชการไดดีและถูกตองตามที่ตองการ เพื่อปองกันไมใหสวนผสมมอดิฟายด 
แอสฟลตคอนกรีตติดลอขณะบดทับ     แรงดันลมลอของรถบดลอยางเมื่อตรวจสอบกอนเริ่มการบดทับตอง
อยูระหวาง 483 – 517 กิโลพาสคัล (70 – 75 ปอนดตอตารางนิ้ว) เทากันทุกลอ  และขณะทําการบดทับตอง
มีความดนัลมยางไมมากกวา 620 กิโลพาสคัล (90 ปอนดตอตารางนิว้) 

4.5 เครื่องพนแอสฟลต (Asphalt Distributor) 
เครื่องพนแอสฟลต   ใหเปนไปตามมาตรฐานที่ ทล.-ม. 408 “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต 

(Asphalt Concrete or Hot – Mix Asphalt)”  
4.6 เครื่องจักรและเครื่องมือทําความสะอาดพื้นทีท่ี่จะกอสราง 

  เครื่องจกัรและเครื่องมือทาํความสะอาดพื้นที่ทีจ่ะกอสราง    ใหเปนไปตามมาตรฐานที่ ทล.-ม. 
408  “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต (Asphalt Concrete or Hot – Mix Asphalt)” 

4.7 เครื่องมือประกอบ 
เครื่องมือประกอบ      ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ทล.-ม. 408 “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต 

(Asphalt Concrete or Hot – Mix Asphalt)”  
4.8 เครื่องมือทดลองและหองปฏิบัติการทดลอง 

เครื่องมือทดลองและหองปฏิบัติการทดลอง          ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่  ทล.-ม. 408 
“มาตรฐานแอสฟลตคอนกรตี (Asphalt Concrete or Hot – Mix Asphalt)”  
 
5. การเตรียมการกอนการกอสราง 

5.1 การเตรยีมสถานที่ต้ังโรงงานผสมและกองวัสดุ 
การเตรียมสถานที่ต้ังโรงงานผสมและกองวัสดุ            ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ ทล.-ม.  408 

“มาตรฐานแอสฟลตคอนกรตี (Asphalt Concrete or Hot – Mix Asphalt)”  
5.2 การเตรยีมมวลรวมและวสัดุผสมแทรก 

การเตรียมมวลรวมและวัสดุผสมแทรก     ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ ทล.-ม. 408   “มาตรฐาน
แอสฟลตคอนกรีต (Asphalt Concrete or Hot – Mix Asphalt)”  

5.3 การเตรยีมมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต 
มอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตในถังเก็บแอสฟลต     ตองมีอุณหภูมิไมตํ่ากวา 150 องศาเซลเซียส 

เมื่อผสมกับมวลรวมที่โรงงานผสมจะตองใหความรอนจนไดอุณหภูมิ  170 - 175  องศาเซลเซยีส       หรือม ี
อุณหภูมิตรงตามขอแนะนําการใชงานผลติภัณฑของบริษัทผูผลิตมอดฟิายดแอสฟลตซีเมนต หรือมีอุณหภูม ิ
ตรงตามที่ระบไุวในสูตรสวนผสมเฉพาะงาน    การจายมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตไปยังหองผสมจะตองเปน 
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ไปโดยตอเนื่องและมีอุณหภมูิที่กาํหนดสม่าํเสมอตลอดเวลา 

5.4 การเตรยีมเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณทีใ่ชในการกอสราง 
การเตรียมเครือ่งจักร เครื่องมือ และอุปกรณที่ใชในการกอสราง       ใหเปนไปตามมาตรฐานที่

ทล.-ม. 408  “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต (Asphalt Concrete or Hot – Mix Asphalt)”  
5.5 การเตรยีมพื้นที่กอสราง 

การเตรียมพืน้ที่กอสราง ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ทล.-ม. 408  “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต
(Asphalt Concrete or Hot - Mix Asphalt)” 

 
6. การกอสราง 

6.1 การควบคุมการผลิตสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตีที่โรงงานผสม 
การดําเนินการควบคุมการผลิตสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตที่โรงงานผสม       มีราย 

ละเอียดดังตอไปนี้ 
6.1.1 การควบคุมคุณภาพสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต       มวลรวมและมอดิฟายด

แอสฟลตซีเมนตตองมีคุณสมบัติตามขอ 1              คุณภาพของสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตตอง
สม่ําเสมอ           ตรงตามสตูรสวนผสมเฉพาะงานที่ไดกําหนดขึ้นสําหรับมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตนั้น ๆ 
สูตรสวนผสมเฉพาะงานอาจเปลี่ยนแปลงไดตามเหตุผลในขอ 3.5 และ ขอ 3.6 

6.1.2 การควบคุมเวลาในการผสมสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต    โรงงานผสมตองมี
เครื่องตั้งเวลาและควบคุมเวลาแบบอัตโนมัติ    ที่สามารถตั้งและปรับเวลาในการผสมแหงและผสมเปยกได
ตามตองการ 

สําหรับโรงงานผสมแบบชุด ระยะเวลาในการผสมแหงและผสมเปยกควรใชประมาณ 15
วินาท ีและ 30 วนิาที ตามลาํดับ 

สําหรับโรงงานผสมแบบตอเนื่อง         ระยะเวลาในการผสมใหคํานวณจากสูตรตามขอ 
4.1.10 (3) 

ในการผสมสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตโดยโรงงานผสมทัง้ 2 แบบ   ตองได
สวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตที่สม่ําเสมอ ในกรณีที่ผสมกนัตามเวลาทีก่ําหนดไวแลวแตสวนผสม
มอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตียังผสมกนัไดไมสม่ําเสมอตามตองการ   ก็ใหเพิ่มเวลาในการผสมขึ้นอีกก็ได
แตเวลาที่ใชในการผสมทัง้หมดตองไมเกนิ 60 วินาท ีทัง้นี้ใหอยูในดุลยพินจิของนายชางผูควบคมุงาน 

การกําหนดเวลาในการผสมของโรงงานผสมใด ๆ  ใหกาํหนดโดยการทดลองหาปรมิาณ
ที่แอสฟลตเคลือบผิวมวลรวม ตามวิธีการทดลอง AASHTO T 195-67  “Determining Degree of Particle 
Coating of Bituminous-Aggregate Mixtures” โดยปริมาณที่แอสฟลตเคลือบผิวมวลรวมตองไมนอยกวา 
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รอยละ 95  

6.1.3 การควบคุมอุณหภูมขิองวัสดุกอนการผสมและอณุหภูมิของสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลต 
คอนกรีต  ใหเปนไปตามขอแนะนาํการใชงานผลิตภัณฑของบริษทัผูผลิตมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต  กรณีไม
ระบุเปนอยางอื่น            ใหใชอุณหภูมิของวัสดุกอนการผสมและอุณหภูมิของสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลต 
คอนกรีต ดังตอไปนี้ 

(1) มวลรวม กอนการผสมตองใหความรอนจนไดอุณหภมูิ 180 + 10 องศาเซลเซยีส และ 
มีความชืน้ไมเกินรอยละ 1 โดยมวลของมวลรวม  และเมื่อขณะผสมกบัมอดิฟายดแอสฟลตซีเมนตที่โรงงาน 
ผสม จะตองมอุีณหภูมิตรงตามที่ระบุไวในสูตรสวนผสมเฉพาะงาน 

(2) มอดิฟายดแอสฟลตซีเมนต         ขณะเก็บในถังตองมีอุณหภมูิไมตํ่ากวา 150 องศา
เซลเซียส เมื่อจะผสมกับมวลรวมที่โรงงานผสมจะตองใหความรอนจนไดอุณหภูมิ 170 - 175 องศาเซลเซียส 
หรือมีอุณหภมูิตามขอแนะนําการใชงานผลิตภัณฑของบริษัทผูผลิต          หรือตามที่ระบุไวในสตูรสวนผสม
เฉพาะงาน 

(3) สวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตีเมื่อผสมเสร็จ    กอนนําออกจากโรงงานผสม 
จะตองมีอุณหภูมิระหวาง 170 + 10  องศาเซลเซียส     หรือตามที่ระบุไวในสูตรสวนผสมเฉพาะงาน    ถาม ี
อุณหภูมิแตกตางไปกวาทีก่าํหนดนี ้  หามนําสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตดังกลาวไปใชงาน 

  (4) ตองมีการบันทึกอุณหภูมิของมวลรวมที่ผานหมอเผา       อุณหภูมิของมอดฟิายด
แอสฟลตซีเมนตขณะกอนผสมกับมวลรวม       และอุณหภูมิของสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต
ตลอดเวลาที่ปฏิบัติงานโดยใชเครื่องบันทึกอุณหภูมิแบบอัตโนมัติ       พรอมที่จะใหตรวจสอบไดตลอดเวลา
และผูรับจางจะตองสงบนัทกึรายการอุณหภูมิดังกลาวประจําวนัแกนายชางผูควบคมุงานทุกวนัทีป่ฏิบัติงาน 

(5) การวัดอุณหภูมิของสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตที่อยูในรถบรรทุก  ตองใช
เครื่องวัดอุณหภูมิที่อานอุณหภูมิไดอยางรวดเร็ว      การวัดอุณหภูมิใหวัดจากรถบรรทุกทุกคันแลวจดบันทกึ
อุณหภูมิไว 

6.2 การขนสงสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต 
การขนสงสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต          ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ทล.-ม. 408 

“มาตรฐานแอสฟลตคอนกรตี (Asphalt Concrete or Hot - Mix Asphalt)” 
6.3 การปสูวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต 

การปูสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต              ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ ทล.-ม.  408 
“มาตรฐานแอสฟลตคอนกรตี (Asphalt Concrete or Hot – Mix Asphalt)”        ทัง้นี้อุณหภูมิของสวนผสม
มอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตีขณะปู   ไมควรต่ํากวาอณุหภูมิตามขอ 6.1.3 (3) เกนิ 14 องศาเซลเซียส   การ
ตรวจวัดอุณหภูมิมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตที่ปูแลวบนถนนจะตองดําเนนิการเปนระยะ ๆ ตลอดเวลาของ 
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การปู        หากปรากฏวาอณุหภูมิของสวนผสมมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตไมถูกตองตามทีก่ําหนด  ให
ตรวจสอบหาสาเหตุและแกไขโดยทันท ี

6.4 การบดทบัชั้นทางมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรตี 
การบดทับชัน้ทางมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีต            ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ทล.-ม. 408 

“มาตรฐานแอสฟลตคอนกรตี (Asphalt Concrete or Hot - Mix Asphalt)”         ทัง้นี้อุณหภูมิในการบดทับ
ข้ันตน (Initial or Breakdown Rolling) ตองไมตํ่ากวา 140 องศาเซลเซยีส      หรือตามคําแนะนําของบริษัท 
ผูผลิต สวนขัน้ตอนการบดทบัข้ันกลาง (Intermediate Rolling)   และการบดทับข้ันสุดทาย (Finish Rolling) 
ใหดําเนินการโดยตอเนื่องทันท ี
 
7. การตรวจสอบชั้นทางมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตที่กอสรางเสร็จแลว 

การตรวจสอบชั้นทางมอดิฟายดแอสฟลตคอนกรีตที่กอสรางเสร็จแลว     ใหเปนไปตามมาตรฐานที่
ทล.-ม. 408 “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต (Asphalt Concrete or Hot - Mix Asphalt)”  
 
8. การอาํนวยการและควบคุมการจราจรระหวางการกอสราง 

การอํานวยการและควบคุมการจราจรระหวางการกอสราง           ใหเปนไปตามมาตรฐานที ่ทล.-ม. 
408  “มาตรฐานแอสฟลตคอนกรีต (Asphalt Concrete or Hot - Mix Asphalt)” 
 
 

* * * * * 
 




