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Hutnění je p ři pokládce asfaltových vrstev 
jedna z nejnáro čnějších operací

►Přesto se n ěkdy hutn ění nevěnuje dostate čná péče.
►Správn ě navržená a vyrobená sm ěs je nenávratn ě 

znehodnocena neodborn ě provedeným hutn ěním a z
pohledu spot řebitele je zmetkem.

►Důsledkem neodborného p řístupu k hutn ění je nedosažení
pot řebné objemové hmotnosti asfaltové sm ěsi v položené
vrstv ě.

►Nedostate čné hutn ění je p říčinou mnoha poruch, jejichž
souvislost s kvalitou hutn ění si často ani neuv ědomujeme.

►Asfaltové sm ěsi vyráb ěné na obalovn ě se v laborato ři 
testují p řevážně za podmínek 100 % zhutn ění.

►Pokud je hutn ění nedostate čné, kvalitativní parametry
asfaltové sm ěsi ve vrstv ě rychle klesají
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Hutnění je p ři pokládce asfaltových vrstev 
jedna z nejnáro čnějších operací.

►Kvalita hutn ění se vyjad řuje pomocí míry zhutn ění.
►Míra zhutn ění je pom ěr  objemové hmotnosti vzorku 

odebraného z hotové úpravy ve form ě vývrt ů či výsek ů a 
vztažné objemové hmotnosti zjišt ěné v laborato ři (na stejné 
směsi). 

►Míra zhutn ění se vyjad řuje v procentech (%).
►Míru zhutn ění lze zjiš ťovat i nedestruktivn ě např. pomocí 

radiometrické sondy, jejíž stanovení objemové hmotn osti je 
založeno na rozptylu a absorpci paprsk ů gama atomy 
měřeného materiálu.
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Hutnění je p ři pokládce asfaltových vrstev 
jedna z nejnáro čnějších operací

►Způsob hutn ění a míra zhutn ění výrazn ě ovliv ňují fyzikáln ě
mechanické vlastnosti asfaltové vrstvy i její život nost. 

S přibývající mírou zhutn ění se zvyšuje 
►Pevnost a tuhost vrstvy
►Odolnost vrstvy proti tvorb ě trvalých deformací
►Vodonepropustnost vrstvy (u obrusu) a její odolnost proti 

klimatickým vliv ům

Hutnění též výrazn ě ovliv ňuje povrchové vlastnosti 

krytu - drsnost, rovnost, povrchovou pevnost a odolnost pro ti 
obrusu
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A. MECHANIZACE A PROVÁD ĚNÍ PRACÍ

a) Doprava sm ěsi – je základem pro dobré zhutn ění
► Na doprav ě závisí kvalita pokládky, výkonnost dopravy by   

měla být v souladu s výkonem obalovny
► Směsi lze dopravovat na všech typech nákladních vozide l s 

kovovými nebo plechovými bo čnicemi a ložnou plochou
► Proti nalepování sm ěsi použít  vhodný prost ředek → mýdlový 

roztok, ne deriváty ropy → benzín, petrolej, nafta
► Směs chránit p řed ochlazováním – zaplachtování , k degradaci

směsi může dojít vlivem kombinace vysoké výrobní teploty a 
proudícího vzduchu tedy p řístupu kyslíku → změna gradace 
až o 2 třídy
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Doprava sm ěsi

►Doprava až do 50 km (vozidla min. 10 t), nejlépe do
1,5 až 2 hod. jízdy, v četně ztrátových časů, průměrné 
ochlazení 5°C a 10°C/hod

► Vyšší kapacity vozidel - nad 20 t, zaoblené tvary,       
nízký prostup tepla déle udrží teplotu, vývoj sm ěřuje 
ke speciálním vozidl ům → pomalejší ochlazování

►Rychlost postupu pokládky je nutné p řizpůsobit 
množství a teplot ě dodávané sm ěsi, možnostem
dokonalého hutn ění vrstvy a klimatickým 
podmínkám (síla v ětru, teplota podkladu, vliv        
teploty a vlhkosti ovzduší).

7
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Počet nákladních vozidel a ochlazování

n = t ·Q/60·o       1 h, 220 t, 10 t → n = 22 voz.; 1 h, 220 t, 30 t → n = 8 voz
v případě výsypu p římo do vozidla + 1 vozidlo navíc. 
V dosahu mít 1 rezervní vozidlo.

8

Obrázek 1.3: Nomogram pro stanovení počtu 
dopravních prostředků stejné kapacity (příklad)

Obrázek 2.3: Průběh ochlazování 
směsi v závislosti na době jízdy
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Doprava sm ěsi – je základem pro dobré zhutn ění
►segregace teplotní i zrnitostní 

Obr.: Zaplachtování vozidel             Obr.: Segregace zrnitostní – hrubozrnné směsi
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Obr.: Segregace teplotní – snímáno infračervenou kamerou, místa s nižší 
teplotou a nižší mírou zhutnění mohou být zdrojem budoucích poruch  

10
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Použití mobilního zásobníku asfaltové
směsi – Shuttle buggy

11

� Poprvé použito u firmy Roadtec (USA)
� Homogenizuje asfaltovou sm ěs mícháním
� Eliminuje zrnitostní i teplotní segregaci = nižší r iziko 

poruch
� Snižuje variabilitu objemové hmotnosti
� Snižuje po čet nákladních vozidel pro dopravu sm ěsi
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Použití mobilního zásobníku asfaltové
směsi – Shuttle buggy

12
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b) Rozprostírání sm ěsí

►Ruční pokládka → tam kde nelze provád ět strojní
►Nelze zajistit stejné p ředhutn ění směsi, teplotní režim, 

texturu povrchu a rovinatost  → minimalizovat
►Pozor na segregaci → jemnozrnné a st řednězrnné sm ěsi
►Nelze házet lopatami do velké vzdálenosti
►Na rozprostírání používat d řevěná nebo kovová hrabla (ne 

hrábě)
►Vzhledem k nízké mí ře předhutn ění (70 %) vhodné použít v 

první fázi hutn ění lehčí typy válc ů
►Využití nap ř. chodníkových finišer ů
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►Strojní pokládka – prakticky jen finišery – nejen roz hrnují, 
ale i zhut ňují (80 – 90 % i více, úplné zhutn ění dosud ne), 
výjime čně lze použít dozery, grejdry, rozhrnova če

►Pracovní ší řky finišer ů 0,5 – 16 m, předhut ňovací za řízení 
►Dohut ňovací za řízení – přítlačná hutnící lišta, 2 hutnicí 

pěchy, vibra ční – dohut ňovací deska až 95 %

Obrázek 4.4: Schéma k hutnění asfaltové vrstvy s dohutňovacím zařízením 
přítlačnými lištami
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►Velikost p ředhutn ění hladící deskou závisí na:
- dynamických ú čincích za řízení → hmotnosti, sklonu,
velikosti hladící desky

- rychlosti pokládky
- typu pokládané asfaltové sm ěsi
- tlouš ťce vrstvy 

►Podvozek finišer ů → kolový - pevný podklad, lepší 
manévrovatelnost, pásový

►Hladící deska je kloubov ě rozdělena → zlomení desky → 
pokládka v odpovídajícím p říčném sklonu, ší řkové 
nastavení desky
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► Rozprostírání sm ěsi → řídící linie
- vodící drát
- vlečná ližina, botka
- použití laseru
- bezkontaktní laserová nivelace 

►Automatické nivela ční zařízení je sou částí moderních 
finišer ů, skládá ze t ří částí:
- snímací čidlo podélné nivelace
- vztažná základna p říčné nivelace
- řídící nivela ční jednotka 
- nedochází ke kopírování nerovností 
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Nové sm ěry

Velkokapacitní nízkoúdržbový finišer
► Nový výrobek firmy Roadtec (USA)
► Nemá dopravníkový pás a bo čnice
► Nižší cena + nižší údržba 
► Vybaven systémem pro odtah par
► Násypka – 11 t

17
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Speciální finišer pro ultratenké vrstvy
► Výrobek firmy Roadtec (USA)
► Tlouš ťka vrstev 10 – 20 mm
► Zabudovaná lišta pro nást řik emulze
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Odtah pachu u asfaltové sm ěsi finišeru
Různé systémy: 
►1. Ventila ční systém s min. 80 % odtahem (USA)
►2. Sací zařízení instalované nad šnekovým rozhrnova čem

Dynapac – odvod do katalyzátoru 
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Kompaktasfalt

Pokládka ložní a obrusné vrstvy v jednom sledu (SRN ): 
► Odpadá provád ění spojovacího post řiku dokonalé spojení
► Zvýšená trvanlivost minimalizace poruch  
► Příklad: 100 mm ložní vrstvy + 20 mm tenké obrusné vr stvy
► Pro tenkou obrusnou vrstvu je zapot řebí méně materiálu
► Dosaženo lepšího zhutn ění obrusné vrstvy
► Úspora času zkrácením délky pokládky
► Velmi náro čná technologie
► Nevýhoda – soub ěžné zásobování z dvou obaloven
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Kompaktasfalt

Schéma pokládky: 
1 - Podávací za řízení pro sm ěs ložní i obrusné vrstvy
2 - Zásobník pro materiál ložní vrstvy
3 - Zásobník pro materiál obrusné vrstvy
4 - Lišta pro pokládku ložní vrstvy
5 - Lišta pro pokládku obrusné vrstvy  
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Kompaktasfalt

Pokládka ložní a obrusné vrstvy v jednom sledu (SRN ): 
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Předhutn ění sm ěsi finišerem
► Bez vibrace a dusání jen 80 % - 85 %, 
► Při použití dohut ňovacích za řízení obvykle 85 % – 95 % →

- může odpadnout po čáteční fáze hutn ění, 
- dřívější najížd ění válc ů při vyšších teplotách
- lze dosáhnout lepších výsledk ů i za horších pov ětrnostních
podmínek

- dosažení vyšší tuhosti vrstvy a rovnosti povrchu
- lze pokládat sm ěsi v extrémních tlouš ťkách
- směsi mén ě stabilní i obtížn ě zhutnitelné
- směsi ve velkých sklonech
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Předhutn ění sm ěsi finišerem
► s narůstající rychlostí klesá dosažená míra zhutn ění 
► čím vyšší je frekvence vibra ční desky a výška zdvihu, tím   

vyšší je p ředhutn ění

Obr. 9.4
Vliv rychlosti pojezdu finišeru a 
frekvence vibrace na míru předhutnění
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Podklady asfaltových úprav

Nerovný podklad
► Je problém zejména p ři opravách.
► Nerovnosti zp ůsobují lokální rozdíly v mí ře zhutn ění
► Směs položená p řes nezapravený výtluk nebude 

zhutn ěna (výtluk na stejném míst ě se objeví znovu).
► Stejná pozornost → pokládka p řes pokleslé p řekopy 
► Podkladní vrstvy max. nerovnost 20 mm
► Pokládka na nát ěry → směs s vyšší mezer. – prostup pojiva

► Podklad musí být suchý, max. zavlhlý
► Vlhkost podkladu – ochlazování sm ěsi, nespojení vrstev
► Pozor na úkapy olej ů, pohonných hmot apod.
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Podklady asfaltových úprav

Neúnosný podklad
► Platí obecné pravidlo, že na neúnosném podkladu

nelze zhutnit jakoukoliv vrstvu.
► Při hutn ění na neúnosném podkladu dochází k 

neustálému p řetváření materiálu hutn ěné vrstvy, který 
pod hutnícím prost ředkem „ujíždí“

► Základem je únosné podloží a podkladní vrstvy
► Pokud je neúnosná stará opravovaná vozovka, její 

zesilování p řekrytím další vrstvou není možné a musí se 
provést její kompletní rekonstrukce.

► Čím je podklad únosn ější (tužší), tím je hutn ění 
účinnější

26
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Tlouš ťky vrstev

► Min. 2x až 3x v ětší než nejv ětší zrno kameniva
► Nevhodný pom ěr:  Tlouš ťka vrstvy/max. zrno → drcení zrn,

rozměšování sm ěsi, nedosažení míry zhutn ění
► Hloubkový ú činek statických válc ů, běžných   

pneumatikových a oscila čních válc ů do 80 (100) mm
► Těžké pneumatikové → 150 až 200 mm
► Vibra ční válce → až 300 mm
► Míra předhutn ění má být co nejv ětší
► Čím tlustší vrstvy se pokládají → tím problemati čtější rovnost
►Povětrnostní podmínky – známy – teplota ovzduší, podkladu

rychlost v ětru
► Nadvýšení sm ěsi 10 – 20 %
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Nadvýšení sm ěsi

Obr. 11.4  Závislost tloušťky
vrstvy po rozprostření na míře
předhutnění směsi finišerem
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Minimální teploty vzduchu p ři pokládce

Tabulka 1.4: Minimální teploty vzduchu (viz ČSN 73 6121)

Vrstva při pokládce (°C)
průměrná za posledních 24 hod. 

(°C)

Podkladní ±0 ‒

Ložní s nemodifikovaným pojivem +3 ‒

Obrusná; ložní s modifikovaným pojivem +5 +3

Obrusná do 30 mm; 
vrstvy PA +10 +5
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Teploty sm ěsi, kvalita sm ěsi
Technologické zásady rozprostírání

► Množství a rovnom ěrnost dodávek sm ěsi, min. 60 t/h 
pro 3 – 4 m ší řky

► Uzavřený provoz, možnost plynulé zm ěny pracovní 
šířky

► Vozidla mají být tla čena, pokládka ve sm ěru stoupání,
použití podava če

► Kvalitu pokládky a kvalitu sm ěsi ovliv ňuje teplota
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Teploty sm ěsi, kvalita sm ěsi
Technologické zásady rozprostírání

► Teplota by m ěla být konstantní, nesmí p řesáhnout  
nejvyšší výrobní teplotu (degradace pojiva) 

► Při dodání na stavbu musí být teplota dostate čná, aby 
směs byla zhutnitelná a zpracovatelná

► Teploty na stavb ě při rozprostírání závisí na druhu 
pojiva a tlouš ťce vrstvy: 40 mm ACO 50/70 155–175 oC



Školení STEPS 7 – Pokládka hutn ěných asfaltových sm ěsí

32

c) Zhut ňovací prost ředky a jejich použití
Většinou u nás válce tandemové s dynamickými ú činky
►Výjime čně, zejména v cizin ě, statické t říkolové (t říběhounové 

dvouosé)

Statické válce s ocelovými b ěhouny
►Velký tlak → vyvozují ve vrstv ě smyková nap ětí, tandemové
►Provozní hmotnost je v rozmezí 1 000 – 15 000 kg. 
►Hloubkový hutnicí ú činek je nízký – plné zhutn ění nastává 

do hloubky cca  80 - 100 mm. 
►Doporu čená rychlost p ři hutn ění je max. 5 km·h -1. 
►Jsou vhodné do sklon ů max. 15 %. 
►Ocelové bandáže se kropí.
►Účinnost b ěhounu → Cw = P/l.d (P - zatížení b ěh., l - ší řka, d-Ø)

Cw – čím vyšší, tím lepší, ale p ři vysokých C w → hrnutí sm ěsi
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► Tandemové dvouosé v malém rozsahu                                              

► Stejná hmotnost b ěhoun ů

► Výhoda, jsou- li oba hnané

Pneumatikové válce 

► 5 t až 35 t, 5 až 11 kol
► Stejný tlak  v pneumatikách – relativn ě menší 
► Oproti statickým válc ům s ocel. b ěh. → působí stálým tlakem
► Hloubkový ú činek závisí na tlaku a rychlosti jízdy
► Hloubkový ú činek až 200 mm (t ěžké válce)
► Zatížená kola 15 – 25 kN (11,00 x 20), válce s malou 

hmotností 5 – 10 kN, optimální tlak 0,4 – 0,6 MPa

33
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►Pracovní rychlosti 3-5 km·h -1 (velké tlouš ťky) 
7-8 km·h -1 (uzavírání povrchu)

►1. fáze (> 100 °C)
►Ne pro hlavní fázi (nízká míra zhutn ění)
►Závěrečná fáze, Začíná se pomaleji pro uplatn ění 

hloubkového ú činku
► S narůstajícím zhutn ěním → vyšší rychlost
► Pro oh řátí se doporu čuje co nejpomalejší jízda za 

finišerem do dosažení provozní teploty
► Za větrného po časí a nižších teplot – zaplachtování kol
► Hutnění lze provád ět i ve sklonech v ětších než 15 %. 
► Při včasném nasazení uzav ře pneumatikový válec p říčné 

trhliny od hladkých válc ů 34
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Vibrační válce

►Podíl > 90 %, hmotnost až 3x menší,
►Většinou tandemové dvouosé, 
►Nosná konstrukce (kloubová, otá čení bandáží), d ělení 

běhoun ů
►Pohon je p řevážně již na ob ě nápravy. 
►Dochází ke kombinovanému ú činku vibrace a tlaku
►Vibrace snižuje vnit řní tření ve sm ěsi a zlepšuje tak 

podmínky pro hutn ění
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• vibra ční válce nemusí mít tak velkou hmotnost 
• vhodný podélný sklon pro vibra ční válce je do 14 %.
• Velkou p ředností vibra čních válc ů je jejich zna čný 

hloubkový ú činek.
►SLZ 10 – 35 (15 – 30) N/mm, optimální rychlost 3 – 6 

km/h
►Účinnost b ěhounu

►ko ....dynamický faktor (ú činnost b ěhounu)

36
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Kloubové nato čení bandáží

37
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► Frekvence vibrace 25 – 60 Hz, amplituda 0,20 – 0,80 m m
►(Zeminy a nestmelené vrstvy → vyšší amplituda 1,5– 2 mm

nižší frekvence 25-30 Hz)

Údaje k použití pro asfaltové sm ěsi:
►Tenké a lehce zhutnitelné úpravy – malá amplituda vi brace

vyšší frekvence
► Začátek hutn ění (vyšší teploty) – vyšší amplituda a nižší 

frekvence
► Lze dob ře zhutňovat i p ři nižších teplotách, zde je však 

nutno dávat pozor na to, aby nedocházelo k rozdrcen í zrn. 

38
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► Při požadavku na zvýšení intenzity hutn ění se má zvyšovat
spíše amplituda než frekvence, proto obtížn ěji zhutnitelné 
směsi nebo tlustší vrstvy vyžadují zvýšení amplitudy p ři 
zachování stejn ě dostate čně vysoké frekvence.

Tabulka 1.6: Souhrnné doporučené údaje pro hutnění vibračními válci [67]

Zhutnitelnost sm ěsi
Velmi lehce, lehce a st ředně 

těžce zhutnitelné sm ěsi
Polot ěžce, těžce a velmi t ěžce 

zhutnitelné sm ěsi

Tlouš ťka vrstvy (mm) > 60 40 ‒60 20 ‒ 40 > 60 40 ‒ 60 20 ‒ 40

Statické lineární zatížení 
(N/mm)

10 ‒ 25 20 ‒ 35

Frekvence (Hz) > 40 > 40 (30) > 40

Amplituda (mm) 0,4 ‒0,8 0,3 ‒0,5
(0,2) 0,3 

– 0,5
0,4-0,8 
(1,0)

0,4 – 0,8
0,4-0,8 

(0,3-0,5)

Rychlost válce p ři hutn ění 
(km/h)   1) 4 – 6 3 – 5

Max. po čet pojezd ů 
s vibrací   2) 8 6 6 10 8 6

Poznámka:
1) Maximální p řípustnou rychlost pojezdu nutno up řesnit s ohledem na frekvenci vibrace a tlouš ťku hutn ěné vrstvy (obrázek 5.6).

2) Počet pojezd ů s vibrací u sm ěsí s vysokým obsahem hrubého drceného kameniva (sm ěsi SMA apod.) bývá v praxi n ěkdy nutné ješt ě
více omezit, aby nedocházelo k poškození zrn. Nap říklad u sm ěsí SMA 11 se doporu čují jen cca 3 pojezdy.
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Hutnění bez vibrace

Někdy se doporu čuje provést bez vibrace i první dva 
pojezdy, tak aby došlo k dosednutí kostry sm ěsi
Hutnění velmi tenkých vrstev pokládaných na tvrdé 
podklady protože vzniká nebezpe čí tzv. odražené vlny a 
vzniku poruch. 
Značně otev řené směsi jako nap ř. PA – skeletové sm ěsi
Při vtla čování zdrs ňovacího kameniva
Při změně směru
Přes řadu výhod je úsp ěšné hutn ění vibra čními válci 
náročné a závislé na postupu hutn ění (teplota sm ěsi, 
počet pojezd ů, frekvence a amplituda vibrace). 

40
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• Nevhodným nasazením mohou být veškeré výhody 
potla čeny a ješt ě snadn ěji než u válc ů statických m ůže dojít 
k poruchám hutn ěné vrstvy.

Oscila ční válce
► Tangenciální síly, pevný kontakt s vrstvou, šetrný z působ 

hutn ění, ve srovnání s vibrací nižší po čet pojezd ů
► Vhodný pro všechny druhy sm ěsí
► Použití nap ř. na mostních konstrukcích, v zástavb ě, tenké 

vrstvy
► Možné hutnit p ři nižších teplotách o 10 – 20 oC

Kombinované dynamické ú činky
►využívají se jak svislé, tak i vodorovné ú činky
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B. TEORIE PROCESU HUTNĚNÍ (vybrané údaje)

1. Faktory ovliv ňující hutn ění
►materiálové charakteristiky (složení sm ěsi, vlastnosti 

složek, teplota)
►tlouš ťka vrstvy
►charakteristiky válc ů – ty působí tlak, hn ětení, vibrace a ráz
►pracovní rychlost
►počet pojezd ů

2. Ochlazování p ři pokládce
►Bossemeyerova výpo četní metoda (T 0, TL,       , h)
►slune ční záření (TRRL), korek ční faktor v závislosti na 

rozdílu teplot ∆T (podklad – vzduch)

3. Vliv pov ětrnosti, tlouš ťky vrstvy a po čáteční teploty sm ěsi

ω
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Obrázek B.III: Průběh ochlazování Obrázek 9.5: Vliv slunečního záření 
asfaltové vrstvy    na prodloužení doby ochlazování
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C. NÁVRH ZHUTŇOVACÍ SESTAVY A POSTUPU HUTNĚNÍ 

Má 6 částí, ru ční a počítačové zpracování se m ůže lišit
Rozdělení: 
►CA – zadání parametr ů směsi a stavby, stanovení rychlosti a 
výkonu pokládky
►CB – předběžný návrh sestavy, po čtu fází, druhu a po čtu 
válců, počtu pojezd ů
►CC – návrh válcovacího schématu
►CD – posouzení praktického výkonu zhut ňovací sestavy
►CE – návrh schématu pokládky – ochlazování, časové 
intervaly, délky záb ěru válc ů a nehutn ěných pruh ů, grafické 
znázorn ění (SSP)
►CF – posouzení velikosti navržené zhut ňovací práce
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CAa) Podklady návrhu 
►Qs (t/h); druh sm ěsi – její složení, zkoušky typu        , b f (m), 

h (mm), T 0 (°C), (TL),     (m/s) 
►typy zhut ňovacích prost ředků a jejich základní 

charakteristiky
CAb) Stanovení rychlosti a výkonu pokládky (vf,  Qp, ) 
CBa) Zhut ňovací fáze

►I. fáze (počáteční)
►II. fáze (hlavní) dohut ňování
►III. fáze – hlazení

Slučování fází , přesto t. č. přichází v úvahu:
►hutn ění v jedné fázi, ve dvou a t řech jednoduchých fázích
►hutn ění ve dvou a t řech fázích se složenou po čáteční fází

Zhutňovací sestavy – viz. tab. 2.7 – 7 sestav (A až G)

bssdρ
ω

fv
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Obrázek 1.7: Diagram pro stanovení výkonu a rychlosti pokládky
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Typ zhut ňovací
sestavy A B C D E 4)5)6) F G

I. počáteční fáze 
hutn ění

Tříběhounové
dvouosé válce 
(8‒12 t), 4‒6 

pojezdů rychlostí
2‒5 km/h

Tříběhounové 
dvouosé válce 
(8‒12 t), 2‒4 

pojezdy rychlostí
2‒5 km/h

Tandemové vibrační 
válce  4‒6 pojezdů 

rychlostí
3-5 km/h

2) 9)

Pneumatikové válce
6‒12 pojezdů 

rychlostí
3‒5 km/h

Tandemové vibrační 
nebo oscilační válce

6‒8 (10) pojezdů 
rychlostí
3‒6 km/h

Tandemové válce      
2)9) bez zapnuté 

vibrace nebo 
s vibrací

(2‒4 pojezdy 
rychlostí
2‒5 km/h

Tandemové válce      
9) bez vibrace
cca 4 pojezdy 

rychlostí
2‒5 km/h

II. hlavní fáze hutn ění

Těžké 
pneu‒matikové

válce,
6‒10 pojezdů 

rychlostí
3–6 km/h

1)

Tandemové vibrační 
či oscilační válce      

7)

4‒6 pojezdů 
rychlostí
3‒5 km/h

Těžké 
pneu‒matikové 

válce       1)

6‒10 pojezdů 
rychlostí
3‒6 km/h

Tandemové 
oscilační (vibrační) 

válce     7)3)

4‒6 pojezdů 
rychlostí
3‒5 km/h

Tříběhounové
dvouosé válce 

(8‒12 t)
nebo těžké 

tandemové válce      
8)

6‒8 pojezdů 
rychlostí

2‒4 (5) km/h

Tandemové 
oscilační (vibrační) 

válce     7)

4‒8 pojezdů 
rychlostí
3‒6 km/h

Celkový po čet 
pojezd ů I. a II. fáze

10 ‒ 16 6 ‒ 10 10 – 14 12 ‒ 16 6 ‒ 10 8 ‒ 12 8 ‒ 10

III. závěrečná fáze 
hutn ění (hlazení)

Statické tandemové válce, tandemové vibrační válce bez zapnuté vibrace, oscilační válce, pneumatikové válce – nejlépe se speciálními pneumatikami;
V některých případech (např. sestava B atd.) může být tato fáze vynechána!

Maximální 
doporu čená tlouštka 
vrstvy (mm)   10)

max. 80 (100) max. 100 (120)
max. 100 (nestabilní 
směsi max. 60 mm)

max. 100 (120) max. 100 až 150 max. 80 max. 120

Poznámky:
1) Zatížení kola min. 20 kN.
2) Prvé pojezdy bývá vhodné provést bez vibrace.
3) Pro tlouš ťku vrstvy do 80 mm, resp. lehce až polot ěžce zhutnitelné sm ěsi lze použít i t ěžké statické válce.
4) Nutno zajistit vysoký stupe ň předhutn ění finišerem.
5) I. a II. fáze hutn ění se obvykle slu čují.
6) Pro závěrečnou fázi hutn ění mohou být vhodné pneumatikové nebo oscila ční válce.
7) Zvýšenou pozornost je nutné v ěnovat teplotám vrstvy p ři použití vibrace.
8) Hmotnosti tandemových válc ů je nutné p řizpůsobit druhu hutn ěné směsi, její teplot ě a tlouš ťce vrstvy.
9) Obvykle lehké až st ředně těžké válce (4 t až 8 t).
10) Závisí na charakteristikách použitých válc ů

Tabulka 2.7: Doporučené, praxí osvědčené typy zhutňovacích sestav a údaje potřebné pro hutnění
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CC. Návrh válcovacího schématu

►Počet stop válce v hutn ěném pruhu n0

►Překrytí stop       (p řesahy) 
►Ekonomický zp ůsob schématu

►Ukončení jízd válce 
−odstup ňované ukon čení jízd (lichob ěžníkové schéma)

−kolmé ukon čení jízd (obdélníkové schéma)

b∆
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Obrázek 4.7: Schéma k hutnění s odstupňovaným ukončováním jednotlivých jízd 
válce (tzv. lichoběžníkové pole)

Obrázek 5.7: Schéma k hutnění s kolmým ukončováním jednotlivých jízd 
válce (tzv. obdélníkové pole)
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CD. Posouzení praktického výkonu zhut ňovací sestavy
nepřímo – stanovením skute čné pracovní rychlosti válc ů

vliv pracovních p řestávek, vliv zm ěny sm ěru jízdy, vliv p řekrytí 
atd.
vliv ší řkového uspo řádání a p řekrytí

BC

nQ
v v

v ⋅⋅
⋅=

1000
21 ηη ⋅=C

1
η

2
η
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CE. Návrh schématu pokládky

►a) Optimální teploty pro jednotlivé fáze (náro čný úkol)
‒ tabulková doporu čení
‒ výpo čet podle p řílohy II
‒ praktické zkušenosti – podle p ředhutn ění finišerem

►b) Ochlazovací k řivka (nutno znát h, T L, , To) podle 
Bossemeyera, podle hrani čních teplot se ur čí časové a 
délkové intervaly (l i = vt . t i), zejména délky záb ěru válc ů

►c) Grafické znázorn ění schématu pokládky, obvykle 
třífázové, dvoufázové (p říp. s dohlazením), dále 
jednofázové a složené

ω
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Druh asfaltu 3) 30/45
(25/55-60)

50/70
(45/80-55)

70/100
(60/105-45)

160/220

D
ru

h 
sm

ě
si

ACO, ACL a ACP 
s vysokým 
obsahem 
drceného 
kameniva

I. fáze 
hutnění

185 ‒ 125 175 ‒ 115 170 ‒ 110 160 ‒ 100

II. fáze 
hutnění

135 ‒ 95 125 ‒ 90 120 ‒ 85 110 – 75

ACP i další směsi 
s větším 
obsahem 
těženého 
kameniva

I. fáze 
hutnění

175 ‒ 115 165 ‒ 105 160 ‒ 100 150 – 90

II. fáze 
hutnění

125 ‒ 85 115 ‒ 80 110 ‒ 75 100 – 70

Závěrečná fáze hutn ění min. 70 min. 65 min. 60 min. 55

Max. teplota uvnit ř vrstvy p ři zahájení dopravního 
ruchu

45 45 40 35

Poznámky:
1) Teploty nam ěřené rtu ťovými nebo kovovými teplom ěry uprost řed pokládané vrstvy jsou až o 10 % vyšší než st řední teplota hutn ěné vrstvy;

2) Teploty je nutno p řizpůsobit ješt ě druhu použitého válce.

3) Údaje o sm ěsech s modifikovanými asfalty jsou pouze orienta ční.

Tabulka 5.7: Doporučené teploty pro jednotlivé fáze hutnění –
pro některé normové směsi (°C)
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Obrázek 1.II: Stanovení hraničních a 
doporučených teplot pro hutnění směsi 
obrusné vrstvy (příklad 1)

Obrázek 7.7: Příklad třífázového 
schématu pokládky
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Obrázek 8.7: Příklad dvoufázového 
schématu pokládky

Obrázek 9.7: Třífázové schéma se 
složenou počáteční fází hutnění
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CF. Posouzení velikosti navržené zhut ňovací práce
Možnosti: 
►experimentální na zkušebním úseku
►při zahájení pokládky (nedestruktivní m ěření, plošná 

kontrola)
►výpo čtová metoda – u nás podle Nijboera a Viziho (Rf)

Požadavek:
►dostate čná velikost zhut ňovacího faktoru (Rf) 
Počet úder ů pěchu podle 

Marshalla p ři ZT

Míra předhutn ění sm ěsi finišerem (%)

80 ‒ 85 >85 ‒ 90 nad 90 (až 95)

2 × 50 Rf ≥ 5,6.10-5 Rf ≥ 5,3.10-5 Rf ≥ 5,0.10-5

2 × 75 Rf ≥ 5,8.10-5 Rf ≥ 5,5.10-5 Rf ≥ 5,2.10-5

Poznámky:
Pro mimo řádné místní podmínky m ůže být požadavek na výslednou hodnotu zhut ňovacího 
faktoru po provedených ov ěřovacích zkouškách p řiměřeně upraven.
Požadavky na minimální hodnoty R f jsou p ředpokládány pro dosažení míry zhutn ění 98 %.
Pokud by tyto požadavky byly zvýšeny, bude nutné minimální p ožadované hodnoty na R f také
zvýšit.

* U modifikovaných sm ěsí doporu čeno zvýšení o 0,3 · 10 –5

Tabulka 7.7: 
Požadavky na 
minimální 
výslednou 
(celkovou) 
hodnotu 
zhutňovacího 
faktoru Rf *
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Tabelární výpo čet s použitím graf ů pro nemodifikované 
směsi (I až VI)
►stanovení        a       a následn ě Rf se ur čí pro teplotu 

D. TECHNOLOGICKÉ ZÁSADY HUTN ĚNÍ V PRAXI

1) Zásady techniky zhut ňování válci
►začátek hutn ění – níže ležící část plochy
►válcování p říčných spoj ů
►okraje a podélné spoje
►válcovací postup pro jednotlivé fáze

cbτ mη

KiZiM TTT ⋅+⋅= 6,04,0
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Pokládka - p říprava

► Před pokládkou vrstvy se provádí spojovací post řik →
zabezpečení spolup ůsobení vrstev

► Spojovací post řik se nemusí provád ět před pokládkou
vrstvy > 40 mm na čerstv ě zhotovenou asf. vrstvu (max. 60°C)

► Na povrch opat řený post řikem → žádný provoz
► Post řik se provádí asfaltovou emulzí nebo ředěným asfaltem 
► Styčné plochy d říve provedených vrstev, obrubník ů a žlabů

se musí opat řit rovnom ěrnou vrstvou pojiva, t ěsnícím páskem
► Pro pokládku se používají finišery, vyjíme čně grejdry
►Finišery → pásové (velké sklony), kolové
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Začátek hutn ění - příprava

► Zajistit pot řebný druh a po čet válc ů včetně náhradních
► Při každém hutn ění musejí být použity minimáln ě 2 válce   
► Výjimkou jsou práce malého rozsahu, kde posta čí jeden 

válec
► Vždy je pot řeba ujasnit si správný technologický postup

hutn ění + stanovit po čet pojezd ů s ohledem na 
rovnom ěrnost zhutn ění

► Počet pojezd ů kontrolovat radiometrickým m ěřením
(pomocí radiosondy).

► Hutnění má být zahájeno co nejd říve po položení vrstvy.
► Pokud je sm ěs příliš teplá, musí se po čkat až teplota 

klesne.
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Začátek hutn ění - příprava

► Násypka finišeru musí mít dostate čnou kapacitu, aby 
nedošlo k zastavení finišeru

► Při nedostatku sm ěsi snížit rychlost finišeru (rychlost je 1
– 12 m/min), 

► Pokud je možné provád ět vícevrstevnou pokládku, 
dosáhne se lepší rovinatosti

► Obvykle se za čne hutnit po položení 15 až 25 m délky pásu. 
► Pokládka další vrstvy m ůže následovat až po dostate čném 

ochlazení vrstvy p ředchozí, jejíž st řední teplota nemá být 
vyšší než 60 °C.
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Zásady p ři hutn ění 

►Válec by m ěl následovat finišer v co nejkratší vzdálenosti.
►Nejdříve se vždy hutní níže položené  nezap řené okraje, 
čímž se zajistí pevný základ pro další jízdy válce. 

►Pouze u vrstev s velkou tlouš ťkou se hutní okraje až
nakonec – nebezpe čí usmyknutí  

►Krom ě zvláštních p řípadů musí být válce nasazeny
pohán ěným b ěhounem sm ěrem k finišeru.

►Výjimkou je hutn ění ve velkém sklonu, kde je tomu vždy 
naopak (p ři pokládce jak ve sm ěru stoupání, tak ve sm ěru 
klesání)   

►V případě nutnosti zastavení válce na nedohutn ěné ploše, 
musí stát válec šikmo 
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Zásady p ři hutn ění 

Obr:: Hnaná náprava válce má být orientována směrem k finišeru

Obr.: V případě nutnosti zastavení válce na nedohutněné ploše, musí stát válec
šikmo 
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Zásady p ři hutn ění 

► Směr pokládky je lepší volit ve sm ěru stoupání
► Nikdy se nesmí vibrovat p ři jízdě s kopce
► Běhouny válc ů se skrápí vodou jen v nezbytném množství.
► V jedné stop ě se smí provést jen jeden pojezd (jízda vp řed 

a vzad) bez vybo čení.
► U vibra čních válc ů se změna směru jízdy provádí vždy s 

vypnutou vibrací, pozvoln ě a plynule.
► Otáčení válce je na nezhutn ěné vrstv ě zakázáno, na 

zhutn ěné vrstv ě musí být pozvolné, plynulé.
► Překrytí stopy válce je min.15 cm 
► Okraj tenké vrstvy hutnit vždy s malým p řesahem (5 - 10 cm).



Školení STEPS 7 – Pokládka hutn ěných asfaltových sm ěsí

63

Zásady p ři hutn ění 

► Při hutn ění vrstev v ětší tlouš ťky vynechat p ři neop řeném
okraji  30 - 40 cm, nezhutn ěné okraje dohutnit na konci

► Podélný pracovní spoj v obrusné vrstv ě v ose vozovky u 
dvoupruhových a na styku jízdních pruh ů v případě 
vícepruhových vozovek

► Podélný spoj nesmí být nikdy v jízdní stop ě vozidel
► Při pokládce v pruzích se ší řky pruh ů volí tak, aby podélné

pracovní spoje ve vrstvách nad sebou byly posunuty 
nejmén ě o 20 cm
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Zásady p ři hutn ění 

Obr:: Hutnění vrstev větší tloušťky

Obr.: Změnu stopy válce provádět na nezhutněném a částečně vychladlém
podkladu 
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Hutnění tuhých sm ěsí 

► Pokládat velké tlouš ťky
► Volit nejvyšší p řípustné teploty
► Pokud možno vysoká míra p ředhutn ění finišerem
► Výběr válc ů - těžké vibra ční tandemové válce SLZ 25 – 35 

N/mm
► Hutnit rad ěji  ve 3 fázích, teploty > 100 °C, pr ůběžná kontrola

hutn ění (Troxler)
► Více pojezd ů s vibrací, nižší rychlosti (2,5 - 4 km/h), frekvenc e 

až 30-40 Hz
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Hutnění nestabilních sm ěsí (náchylné na poruchy) 

►Směsi s vysokým obsahem t ěženého kameniva, jemných písk ů

►Směsi sice snadno zhutnitelné X zabo řování b ěhounu 
►Volit menší tlouš ťky (max. 4x nejv ětší zrno)
►Zajistit vysokou míru p ředhutn ění finišerem
► Výběr válc ů → lehké tandemové vibra ční-oscila ční válce, malé

SLZ, velký pr ůměr běhoun ů
► Sestava: lehké vibra ční válce a pneumatikové válce
► Nižší teploty, nižší rychlosti (za čátek 1 – 2 km/h), 
► Malá amplituda, vysoká frekvence (0,4 mm; min. 40 – 50 Hz)
► Pozor na zm ěny sm ěru, na hutn ěné ploše nesmí válce stát 

nebo se otá čet

►
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Pokládka v extrémních tlouš ťkách 

► Velké tlouš ťky (> 80 mm) → volit „skeletové“ sm ěsi
► Dosáhnout velké míry p ředhutn ění finišerem
► Výběr válc ů → těžké pneumatikové válce (první fáze), 

tandemové vibra ční (vibra čně-oscila ční) válce
► Vibrovat s nízkými frekvencemi, vysokými amplitudam i
► Směsi rozprostírat p ři nejvyšších dovol. teplotách
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Pokládka v extrémních sklonech 

► Do 10 % obvyklá technologie pokládky a hutn ění
► > 10 % → hrnutí, vln ění vrstvy, vznik thlin
► Používat hrubozrnn ější typy sm ěsí v menších tlouš ťkách
► Směsi rozprostírat p ři relativn ě nižší ale p řípustné teplot ě
► Při hutn ění se doporu čuje používat pozvolné rozjížd ění  a 

dojížd ění válc ů
► Pro hutn ění je vhodn ější používat b ěhouny oscila ční než vibr.
► Se zapnutou vibrací se doporu čuje hutnit pouze p ři jízdě

válce ve sm ěru stoupání
► Poháněné běhouny mají být sm ěrem od finišeru
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Hutnění míst nep řístupných pro válce 

► Někdy se v projektech navrhují r ůzné detaily, které jsou 
prakticky  nezhutnitelné 

► Různé klíny nebo minizálivy
► Musí se hutnit p ěchy, vibra čními deskami nebo výjime čně 

ručním pechem
► Takto je možné provád ět jen práce malého rozsahu 
► Napojení asfaltové vrstvy na  r ůzné objekty, tramvajové koleje 

apod. bez provedení zvláštních opat ření.
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Válcování p říčných spoj ů  

►Použití malých tandemových vibra čních válc ů
►Válce by m ěly p řejíždět ve sm ěru spoje
►Dříve dokon čená vrstva – ukon čena hranou (od říznutí)
►Před připojením nové vrstvy nat řít hranu pojivem
► Na začátku vále pojíždí po nové sm ěsi cca 10 – 20 cm
► Při dalších pojezdech najíždí válec stále v ětší ší řkou – do ½

Obrázek 1.8: 
Schéma 
k válcování 
příčných spojů



Školení STEPS 7 – Pokládka hutn ěných asfaltových sm ěsí

71

Válcování  okraj ů a podélných spoj ů  

► Postupné rozprostírání sm ěsi v pruzích jedním finišerem na 
vozovkách  s oboustranným p říčným sklonem

► Začíná se na podélném spoji
► Natření okraje staré úpravy vhodným 

pojivem, p řekrytí staré úpravy - 20 mm
► A) Válec pojíždí na hotovém pruhu 

a asi 10 -20 cm na čerstvém  
pruhu → zbývající část poklá-
daného pruhu se válcuje od 
vnějšího kraje ke st ředu vozovky

► B)  V případě použití tandemových 
vibra čních válc ů lze postupovat i 
opačně – vhodné p ři pokládce za provozu

Obrázek 2.8: 
Schéma 
k válcování 
podélných spojů
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Obrázek 4.8: Schéma k hutnění dvoupruhové vozovky 
s oboustranným sklonem při pokládce na její celou šířku

Válcování  okraj ů a podélných spoj ů  
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Válcování  v obloucích  

► Vždy se za číná u vnit řního okraje hutn ěného pruhu
► Pokud dochází k poruchám na povrchu vrstvy (nap ř. u malých

polom ěrů) → snížit pracovní rychlosti válc ů

► Hutnit ve více sm ěrech s v ětšími polom ěry otá čení
►Přejíždět do dalších stop opatrn ě na zhutn ěné části
►U použití vibra čního (oscila čního válce) hutnit pokud možno 

s vibrací
► Vhodným řešením m ůže být použití tandemových válc ů s 

otáčením os obou b ěhoun ů 
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Kontrola hutn ění pomocí kompaktometru

► Kompaktometr m ěří silové rázy vibrujícího bubnu, které se 
mění závislosti na stabilit ě a tedy mí ře zhutn ění vrstvy.

► Hodnoty získané ze senzor ů představují relativní údaje o 
únosnosti vrstvy a tedy mí ře jejího zhutn ění 

► Pro konkrétní podmínky hutn ění se pak obdržené hodnoty   
kalibrují pro dosažení korela čního vztahu s dosaženou mírou 
zhutn ění  zjišt ěnou klasickými metodami.

► Při dalším hutn ění pak sta čí sledovat údaje kompaktometru
► Kompaktometr je sou částí regula čního systému, který sleduje

parametry hutn ění a automaticky podle konkrétních podmínek 
upravuje rychlost pojezdu, frekvenci a amplitudu ta k, aby 
válec pracoval co nejefektivn ěji
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Kontrola hutn ění pomocí kompaktometru

► Kompaktometr – inteligentní hutn ění
►Okamžitá reakce na podmínky
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Jednotlivé fáze hutn ění

► První (hlavní) válcování je zahájeno hned za finišer em po
položení sm ěsi, kdy je možné sm ěs hutnit bez vzniku trhlin 
nebo nalepování.

► Druhé válcování následuje co nejt ěsněji a je provád ěno ješt ě
když je sm ěs dostate čně teplá

► Závěrečné válcování (žehlení) je provád ěno na sm ěsi, která 
musí být ješt ě dosti zpracovatelná, aby byly odstran ěny p říp. 
stopy po p ředešlém válcování 

► Cílem je, aby s minimálním po čtem jízd válce bylo zajišt ěno 
stejnom ěrné zhutn ění předepsaným po čtem pojezd ů v celém 
průřezu hutn ěného pásu.
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Závady → pokládka - rozprostírání

► Znečišt ění podkladu vlivem pojezd ů dalších mechanism ů

► Segregace sm ěsi v násypce finišeru
► Nerovnosti, nežádoucí výškové rozdíly za deskou
► Drcení zrn
► Zastavování finišeru, vychladlá místa
► Nedostate čné předhutn ění

Závady → hutn ění
► Hrnutí sm ěsi p řed válcem – příliš vysoká teplota, nevhodný

typ válce, posouvání sm ěsi po podkladu vlivem zne čišt ění,    
špatn ě provedený post řik, p říliš velká tlouš ťka
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Závady p ři pokládce - hutn ění

► Nalepování sm ěsi na b ěhouny a kola válc ů → nedostate čné
skráp ění běhoun ů, příliš vysoká teplota sm ěsi

► Zabořování b ěhoun ů → vysoká teplota sm ěsi, nevhodné
složení sm ěsi, nevhodný typ válce, malé p ředhutn ění, tlouš ťka 

► Příčné trhliny → nerovnom ěrné ochlazení vrstvy = povrch p říliš
chladný (vítr, voda apod.), posouvání sm ěsi po podkladu,  
použití p říliš t ěžkých válc ů, velký sklon, nedostate čné
předhutn ění 

► Podélné trhliny → nevhodný podklad, p říliš t ěžké válce,
vysoká teplota sm ěsi, p říliš velká tlouš ťka, nevhodné složení
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E. DOPLŇUJÍCÍ INFORMACE
Příloha I.
►Návrh výpo čtu dynamického faktoru vibra čních b ěhoun ů 

ko – konzultovat s výrobcem
►Návrh k možnosti up řesnění dynamického faktoru 

staveništními zkouškami
►Dodatek k posuzování ú činnosti zhut ňovací práce sm ěsí 

SMA – orienta ční údaje

Obrázek 1.I: 
Vliv hmotnosti středně 
těžkého a těžkého 
tandemového válce 
na zvýšení statické 
zhutňovací účinnosti 
u směsí typu SMA
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Příloha II.
►výpo čet ke stanovení doporu čených a hrani čních teplot

Vrstva
Míra před-

hutn ění v %

Doporu čená limitní hodnota R f,n=1 pro ur čení 
hrani čních teplot

Horní mez Dolní mez Hlazení

Obrusná

< 85
0,45 (0,5).10‒5

2)

0,30.10‒5
cca 0,1.10‒5

a menší85 – 90 0,55.10‒5

> 90 0,6.10‒5      1)

Ložní a
podkladní

< 85 0,5.10‒5

0,30.10‒5
cca 0,1.10‒5

a menší
85 – 90 0,6.10‒5

> 90 0,65.10‒5      1)

Poznámka:
1) Odpovídající teplotu nutno v praxi ov ěřit.

2) Hodnotu 0,5.10 ‒5 se doporu čuje p ředem ov ěřit v praxi.

Obrázek 1.II: Stanovení 
hraničních a 
doporučených teplot pro 
hutnění směsi obrusné 
vrstvy (příklad 1)

Tabulka 1.II Doporučené limitní hodnoty Rf,n=1
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Příloha III.
►soubor ochlazovacích k řivek (To, h,     ) 

Příloha IV.
►údaje k viskozitám, použití Marschalla (náro čný postup), 

R-materiál

Příloha V.
►rozdělení sm ěsí podle zhutnitelnosti (VL, L, S, PT, T, VT)
►informativní stanovení materiálových charakteristik  

a      pro nemodifikované asfalty (ponecháno podle 
1. vydání)

ω

cbτ mη
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Obrázek 3.V: 
Závislost a 
na teplotě – směs T

cbτ mη
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Příloha VI.
►údaje k síle v ětru

Příloha VII. (viz manuál)
►část C – souhrnná schémata pokládky (formulá ře 

SSP)
►příklady výpo čtu SSP


