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ОЦІНЮВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОЇ ПЛАСТИЧНОСТІ ЛИТИХ  
АСФАЛЬТОБЕТОННИХ СУМІШЕЙ,  

ВИЗНАЧЕНОЇ РІЗНИМИ МЕТОДАМИ 
 

EVALUATION OF TECHNOLOGICAL PLASTICITY OF MASTIC ASPHALT 
MIXTURES, DETERMINED BY DIFFERENT METHODS 

 
Анотація. Розглянуто особливості литих асфальтобетонних сумішей і литих асфальтобетонів та методів, що 
застосовують для оцінювання їхньої якості. Наведено класифікацію методів оцінювання технологічної пластично-
сті литих асфальтобетонних сумішей. Представлені результати лабораторного оцінювання технологічної плас-
тичності литих асфальтобетонних сумішей за допомогою: методу Люєра;методу, що ґрунтується на встановленні 
глибини занурювання випробувального стрижня; методу, що ґрунтується на визначенні розтікання суміші під вла-
сною вагою та методу, що ґрунтується на встановленні крутного моменту під час перемішування суміші. Розгля-
нуто особливості прийнятих у роботі методів, оцінено їхні переваги та недоліки та співставленні значення техно-
логічної пластичності, визначеної різними методами. 
Ключові слова: литий асфальтобетон, лита асфальтобетонна суміш, пластичність, методи, метод Люєра. 
 
Abstract. Mastic asphalt concrete is a type of traditional hot asphalt concrete, which, due to the peculiarities of its composition, 
is characterised by increased technological plasticity and the possibility of laying in the road surface without compaction. The 
paper considers the features of quality indicators used to assess the properties of mastic asphalt mixtures and asphalt concrete.  
A classification of methods for assessing the technological plasticity of mastic asphalt mixtures is given. The results of laboratory 
assessment of the technological plasticity of mastic asphalt mixtures are presented using: the Luer method; the method based 
on determining the depth of immersion of the test rod; the method based on determining the spreading of the mixture under its 
own weight and the method based on determining the torque during mixing of the mixture. The features of the methods used in 
the work are considered, their advantages and disadvantages are evaluated. Based on the analysis of data from literature and 
regulatory sources, criteria for assessing the plasticity of mastic mixtures determined by the methods used in this work were 
adopted Based on the experimentally obtained results of assessing the technological plasticity determined by different methods, 
the closeness of the obtained plasticity values was established, which may indicate the interchangeability of the considered 
methods for assessing the quality of mastic asphalt mixtures. Taking into account the peculiarities of the methods used in the 
work and their advantages, in order to select an acceptable method for assessing the technological plasticity of mastic mixtures 
and its further standardisation in the domestic road industry, it is proposed to use the Luer method for operational control of 
the quality of mastic mixtures at the plant and the method based on the determination of torque for selecting the composition 
of mixtures and establishing the optimal temperature conditions for the preparation of mastic mixtures.  
Keywords: mastic asphalt concrete, mastic asphalt mix, plasticity, methods, Luer method. 
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Вступ 
Литий асфальтобетон є найдавнішим мате-

ріалом, який застосовують у дорожньому, про-
мисловому та цивільному будівництві. До пе-
реваг цього різновиду гарячих асфальтобето-
нів можна віднести: низьку пористість та ви-
соку щільність; водонепроникність; підви-
щену корозійну стійкість, а також морозо- та 
зсносостійкість; міцність, порівняну з тради-
ційними гарячими асфальтобетонами; довго-
вічність. Основною перевагою є висока плас-
тичність та відсутність необхідності ущіль-
нення литої асфальтобетонної суміші під час її 
укладання в дорожнє покриття. 

Переваги литого асфальтобетону великою 
мірою обумовлені його складом: значною кіль-
кістю мінерального порошку (20–30 %), відно-
сно високим вмістом високов’язкого бітум-
ного в’яжучого (7–10 %), підвищеною кількі-
стю природного піску або відсіву (25–35 %) та 
відносно низькою кількістю щебню (30–45 %) 
[1, 2]. Через такі особливості складу для оціню-
вання властивостей литих сумішей та асфаль-
тобетонів необхідно застосовувати спеціальні 
показники якості, оскільки стандартні показ-
ники, що використовують для оцінювання 
традиційних гарячих асфальтобетонів, є не 
придатними або малоінформативними: водо-
насичення майже відсутнє; залишкова порис-
тість не перевищує 1 … 2 %; завдяки підвище-
ній пластичності часто неможливо встановити 
значення міцності на стиск, особливо за підви-
щених експлуатаційних температур, оскільки 
відсутній чітко виражений максимум руйнува-
льного навантаження. 

Спеціальним показником, що повною мірою 
характеризує якість як литої асфальтобетон-
ної суміші, так і литого асфальтобетону, є пла-
стичність (технологічна та експлуатаційна) [2, 
3]. Технологічна пластичність литих сумішей 
характеризує їхню рухомість під час укла-
дання в покриття (зручноукладальність). Екс-
плуатаційна пластичність литого асфальтобе-
тону – опір дорожнього покриття деформа-
ціям від руху автомобільного транспорту. 

На cьогодні єдиним стандартизованим по-
казником експлуатаційної пластичності литих 
асфальтобетонів, що широко використовують 
в усіх країнах (де застосовують цей тип асфа-
льтобетону), є глибина вдавлювання штампу 
(додатково визначають показник збільшення 
глибини вдавлювання штампу після 30 хв дії 

навантаги) [1–3]. Як правило, оцінювання екс-
плуатаційної пластичності литого асфальто-
бетону визначають за + 40 °С, а її нормовані 
значення, зазвичай, не перевищують 3,5 мм 
для крупнозернистих асфальтобетонів (найбі-
льший розмір зерен кам’яного матеріалу – 8 
(10) мм –16 (15) мм) та 5,0 мм для дрібнозер-
нистих асфальтобетонів (найбільший розмір 
зерен – 5 мм). 

Технологічна пластичність – це один із ос-
новних показників, значення якого необхідно 
враховувати під час підбору складу литих сумі-
шей, та основний показник для вибору темпе-
ратури їх приготування і укладання в пок-
риття, оскільки даний показник відображає 
здатність матеріалу розтікатися під власною 
вагою у певному діапазоні температур, що є 
важливим для якісного укладання та досяг-
нення міцності покриття. 

Експлуатаційна пластичність литих асфаль-
тобетонів та технологічна пластичність литих 
асфальтобетонних сумішей є взаємопов’яза-
ними показниками, що характеризуються ан-
тагоністичним типом зв`язку – підвищена тех-
нологічна пластичність литих сумішей, як пра-
вило, призводить до погіршення експлуата-
ційної пластичності та навпаки. Ці два показ-
ника повинні бути нормованими та їх необхі-
дно враховувати під час проєктування складу 
литих асфальтобетонних сумішей, зокрема 
для встановлення оптимальної кількості біту-
много в’яжучого, та призначення оптимальної 
технологічної температури укладання сумі-
шей в дорожнє покриття.  

На відміну від експлуатаційної пластично-
сті литих асфальтобетонів, єдиного загально-
прийнятого методу оцінювання технологічної 
пластичності литих сумішей на даний час не іс-
нує та в багатьох країнах (в тому числі і в Укра-
їні) цей показник не визначають і, відповідно, 
не нормують. Незважаючи на це, на даний час 
є відомими певна кількість методів визна-
чення технологічної пластичності литих сумі-
шей, які можуть бути умовно розподілені на 
три групи: 

- методи, що ґрунтуються на визначенні 
часу занурення випробувального пристрою в 
нагріту до технологічної температури суміш; 

- методи, що ґрунтуються на визначенні ді-
аметра розтікання під власною вагою нагрітої 
до технологічної температури литої суміші; 

- методи, що ґрунтуються на встановленні 
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крутного моменту мішалки під час перемішу-
вання литої асфальтобетонної суміші, нагрітої 
до технологічної температури. 

Методи першої групи є найпростішими в 
методологічному плані і не потребують склад-
ного лабораторного обладнання, що є їхньою 
значною перевагою. Загальний принцип цих 
методів, який полягає у встановленні глибини 
занурення випробувального штоку за нормо-
ваний час або часу занурення штоку на нормо-
вану глибину, було запропоновано на початку 
минулого століття. До цієї групи можна відне-
сти метод Риб’єва А. І., консистометр Хєтчин-
сона, метод Люєра та інші. 

На сьогодні в країнах Східної Азії широке за-
стосування отримав метод Люєра (Lueer 
fluidity test), методика випробування якого по-
лягає у визначенні часу занурення в литу су-
міш латунного штоку (⌀ 10 мм, l = 27 см) з мо-
лотком краплеподібної форми, загальною ва-
гою 995 г. За показник плинності Люєра прий-
мають час, за який шток зануриться в суміш на 
глибину від нижньої до верхньої риски, розта-
шовані на штоку на відстані 50 мм одна від од-
ної. 

Залежно від мети визначення технічної пла-
стичності методика визначення показника 
плинності Люєра може різнитися: 

- у разі операційного контролю якості плас-
тичності випробування здійснюють лише за 
240 °С (прийнятною є пластичність, за якої 
значення показника плинності Люєра не пере-
вищує 20 с); 

- якщо ж визначають оптимальну кількість 
бітумного в’яжучого у складі литої суміші чи 
призначають оптимальні температурні межі 
виготовлення та укладання сумішей у доро-
жнє покриття випробування здійснюють у те-
мпературному діапазоні від 200 °С до 260 °С (в 
цьому випадку орієнтуються на значення по-
казника плинності Люєра в межах від 10 с до 
20 с) [3, 4]. 

До переваг цього методу можна віднести: 
простоту обладнання; малий час випробу-
вання; існування експериментально доведе-
них залежностей між показником плинності та 
іншими стандартними показники якості ли-
тих сумішей [3–5]. Недоліками методу є знач-
ний обсяг суміші, потрібний для проведення 
випробування (понад 10 кг) та швидке її охо-
лодження, що впливає на точність отримува-
них результатів. 

Методи другої групи ґрунтуються на прин-
ципі розтікання литої асфальтобетонної су-
міші під власною вагою, запозичений із методу 
осідання конусу цементобетонної суміші 
(slump test) – його запропонував Д. Абрамс іще 
на початку минулого століття [6]. 

На відміну від інших цей метод – єдиний 
стандартизований у вітчизняній дорожній га-
лузі (МР В.2.7-37641918-897 [7]). Як показник 
пластичності використовують діаметр або ви-
соту шару литої суміші після її розтікання 
впродовж певного часу (60 с, 90 с або інше). 
Критерієм, прийнятим у вітчизняних норма-
тивних документах [7], була висота шару су-
міші після її розтікання впродовж 60 с, яка по-
винна бути меншою за 25 мм. 

Випробування зазвичай здійснюють у ши-
рокому температурному діапазоні, межі якого 
залежать від складу суміші, кількості бітум-
ного в’яжучого та відсутності налипання су-
міші на стінки обладнання, що здебільшого 
можна спостерігати за відносно низьких тех-
нологічних температур. 

Значними перевагами методів цієї групи є: 
простота конструкції обладнання; малий час 
випробування; відносно малий обсяг суміші, 
необхідний для випробування. Основним не-
доліком, через які методи цієї групи мають об-
межене використання, є значне налипання су-
міші на стінки приладу або розрив суцільності 
суміші впродовж процесу витікання, що приз-
водить до суттєвих похибок у визначенні пла-
стичності або до неможливості її визначення 
взагалі. 

Найбільш сучасними, інформативними і то-
чними є методи третьої групи, принцип яких 
полягає у встановленні крутного моменту ло-
патей мішалки під час її обертання в обсязі ас-
фальтобетонної суміші. Їх запропонували у 
1978 р. дослідники J. Marvillet та R. Bougault [8]. 
Нині існує значна кількість різноманітних ме-
тодів оцінювання пластичності (workability) 
асфальтобетонних сумішей різних видів та ти-
пів, що відрізняються конструкцією та розмі-
рами лопатей мішалок, швидкістю обертання 
мішалки, використанням датчиків, які під час 
випробування визначають швидкість ости-
гання суміші на поверхні та в обсязі тощо [9–
12]. На відміну від методів, що можна віднести 
до першої та другої груп, особливістю методів 
визначення пластичності шляхом встанов-
лення крутного моменту мішалки є те, що ви-
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пробування розпочинають на суміші з макси-
мально можливою температурою, яка в ході 
випробування поступово знижується. А тому є 
можливим оцінити не тільки пластичність су-
міші, а й динаміку зниження температури ас-
фальтобетонної суміші. 

Усім методам цієї групи притаманні такі пе-
реваги: висока точність отримуваних резуль-
татів; автоматизація та комп’ютеризація про-
цесу оцінювання пластичності; висока чутли-
вість до гранулометричного складу суміші, кі-
лькості та реологічного типу бітумного в’яжу-
чого, технологічної температури та інше. Деякі 
сучасні модифікації приладів цієї групи дозво-
ляють оцінювати пластичність суміші, почи-
наючи з моменту її виготовлення безпосеред-
ньо у випробувальному пристрої. До недоліків 
методів цієї групи можна віднести: високу ва-
ртість та складність випробувального облад-
нання; обмеженість сфери застосування мак-
симальною крупністю зерен кам’яного матері-
алу 10 мм. 

На кафедрі технології дорожньо-будівель-
них матеріалів (ТДБМ) Харківського націона-
льного автомобільно-дорожнього універси-
тету (ХНАДУ) на замовлення Державного аге-
нтства відновлення та розвитку інфраструк-
тури України здійснено розробку національ-
ного стандарту «Суміші асфальтобетонні та ас-
фальтобетон. Технічні умови. Литі суміші», 
який перебуває на редагуванні в Національ-
ному органі стандартизації. Під час розробки 
цього нормативного документу постало пи-
тання щодо нормування показника технологі-
чної пластичності. Однак через відсутність 
стандартизованого методу, який би забезпечу-
вав об’єктивне визначення цього показника з 
високою точністю, його нормування було від-
кладено. 

Враховуючи існування певної кількості різ-
номанітних за принципом дії методів визна-
чення технологічної пластичності литих асфа-
льтобетонних сумішей, актуальним є питання 
вибору найбільш прийнятних для вітчизняної 
дорожньої галузі та встановлення взає-
мозв’язку між значеннями технологічної плас-
тичності, визначеної різними методами. 

 
Методи встановлення технологічної  

пластичності, прийняті в дослідженні 
На основі аналізу даних з літературних дже-

рел щодо відомих на сьогодні методів визна-
чення пластичності литих асфальтобетонних 

сумішей було обрано чотири методи: метод 
плинності Люєра, як один із найбільш пошире-
них методів (метод А); чеський метод, що є 
аналогом методу плинності Люєра (стандар-
тизовано в Чехії [13]), але позбавлений низки 
його недоліків (метод Б); метод, що ґрунту-
ється на визначенні показника розтікання су-
міші під власною вагою, як такий, що викорис-
товували у вітчизняній практиці (метод В); ме-
тод, що ґрунтується на встановленні крутного 
моменту мішалки (метод Г). 

На кафедрі ТБДМ ХНАДУ було виготовлено 
відповідні прилади, зовнішній вигляд яких 
представлено на рис. 1.  

Для оцінювання технологічної пластично-
сті було прийнято литу асфальтобетонну су-
міш типу ЛАБС-10, гранулометричний склад 
якої підібрано згідно з вимогами проєкту ДСТУ 
«Суміші асфальтобетонні та асфальтобетон. 
Технічні умови. Частина 6. Литі суміші». Вихі-
дні матеріали для приготування суміші: 

- дорожній бітум БНД 35/50 (пенетрація за 
25 °С – 41 × 0,1 мм, температура розм’якшено-
сті – 52,2 °С), 

- гранітні кам’яні матеріали зі Шматковсь-
кого кар’єру. 

Кількість бітуму приймалась 9%, 10% та 
11%. Стандартні показники якості прийнятого 
в дослідженні литого асфальтобетону пред-
ставлені в табл. 1. 

Методики визначення пластичності литої 
суміші охоплювали такі етапи: 

1) підготовка суміші згідно вимог 
ДСТУ Б В.2.7-319 [14]; 

2) нагрів до технологічної температури (за 
початкову прийнято температуру 200 °С) ли-
тої суміші та випробувального обладнання 
(металеві ємності з сумішшю; випробувальні 
штоки тощо); 

3) завантаження суміші в ємність випробу-
вального обладнання; 

4) проведення випробування: 
- у методі А – визначення часу занурення ви-

пробувального штоку на глибину 50 мм (від 
нижньої до верхньої мітки, що нанесені на 
штоку); 

- у методі Б – визначення глибини зану-
рення випробувального штоку за 30 с (кожні 5 
с фіксують глибину); 

- у методі В – встановлення висоти розпливу 
конусу з суміші, що витікала з ємності впро-
довж 60 с; 

- у методі Г – визначення крутного моменту 
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під час обертання валу з лопатями; 
5) вивантаження суміші та очищення мета-

левих ємностей; 
6) нагрів до іншої технологічної темпера-

тури, яка залежно від результатів випробу-
вання може бути збільшена або знижена на 10 
°С та випробування за цієї температури.  

Винятком із цього порядку є випробування 

за методом Г, відповідно до якого суміш нагрі-
вали до максимальної технологічної темпера-
тури та здійснювали визначення крутного мо-
менту. Форму з сумішшю витримували за тем-
ператури навколишнього повітря з постійної 
періодичністю перемішуючи суміш та переві-
ряючи її температуру. За зниження темпера-
тури на ≈ 10 °С повторювали визначення крут-
ного моменту. 

 
 

 
 
 

 

  

 
 
Рис. 1. Зовнішній вигляд обладнання: а – прилад для визначення плинності Люєра (метод А), 

б – прилад для визначення пластичності, що ґрунтується на глибині занурення випробуваль-
ного стрижня (метод Б), в – прилад для визначення пластичності, що ґрунтується на встановлені 
показника розтікання (метод В), г – прилад для визначення пластичності, що ґрунтується на 
визначенні крутного моменту (метод Г) 
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Таблиця 1 
Стандартні показники якості литих асфальтобетонів, прийнятих в дослідженні 

 
Кіль-

кість бі-
туму, % 

Темпера-
тура ви-
готов-

лення, °С 

Середня  
густина ас-
фальтобе-
тону, г/см3 

Дійсна  
густина  

асфальтобе-
тону, г/см3 

Залишкова 
пористість, 

% 

Глибина  
вдавлювання 

штампу за 
40 °С, мм 

Збільшення 
глибини  

вдавлювання 
штампу, мм 

9 

210 2,341 

2,399 

2,45 2,57 0,28 
220 2,351 2,01 2,56 0,32 
230 2,357 1,74 2,41 0,29 
240 2,365 1,43 2,16 0,27 

10 

190 2,332 

2,371 

1,65 5,49 0,98 
200 2,337 1,54 4,57 0,88 
210 2,349 0,96 3,9 0,69 
220 2,355 0,88 3,23 0,66 
230 2,366 0,24 - - 

11 

160 2,307 

2,345 

1,6 9,57 2,94 
180 2,306 1,65 7,75 2,0 
200 2,330 0,55 5,36 1,26 
220 2,336 0,38 5,2 1,15 

Приклади експериментально отриманих те-
мпературних залежностей показників пласти-
чності, визначених прийнятими в роботі мето-
дами, представлені на рис. 2.  

За критерії оптимальної пластичності прий-
мали температури за яких: 

- для методу А – значення показника плин-
ності перебуває в межах 10 … 30 с (використані 
норми, представлені в [3], згідно з якими зі 
зниженням середньорічних температур пові-
тря (в Китаї +22 ºС, в Японії +16 °С, в Україні + 
9 °С) інтервал оптимальних показників плин-
ності необхідно розширювати та зсувати в об-
ласть більш високих значень); 

- для методу Б – глибина занурювання ви-
пробувального стрижня перебуває в межах 
границь придатності із часом занурення 
штоку 10 с та 20 с (відповідає вимогам, 
прийнятим в [13]); 

- для методу В – висота шару суміші після 
розтікання впродовж 60 с є меншою за 30 мм, 
(відповідає вимогам, наведеним у [15], водно-
час для ЛАБС-5 висота повинна бути меншою 
за 15 мм, а для ЛАБС-15 – меншою за 35 мм); 

- для методу Г – крутний момент не переви-
щує 2,5 Н·м (відповідно [8]). 
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Рис. 2. Приклади встановлення технологічної пластичності, визначених прийнятими в роботі 
методами: а – температурна залежність плинності Люєра, визначеної методом А, б – часова та 
температурна залежність глибини вдавлювання штоку, визначеної методом Б, в – температу-
рна залежність висоти розпливу конусу суміші, визначеної методом В, г – температурна залеж-
ність крутного моменту при перемішуванні суміші, визначеного методом Г 

 
Зіставлення методів визначення 

технологічної пластичності 
Згідно з даними, представленими на рис. 2, 

встановлення раціонального складу литої ас-
фальтобетонної суміші з оптимальним вміс-
том бітумного в’яжучого є складною задачею, 
оскільки підвищення технологічної пластич-
ності може спостерігатися у разі збільшення 
кількості в’яжучого та підвищення темпера-
тури виготовлення суміші. Водночас це може 
призводити до невідповідності вимог литого 
асфальтобетону нормам, представленим в на-
ціональних стандартах та суттєвому підви-
щенню вартості приготування литої асфальто-
бетонної суміші. Виходячи з цього, є доціль-
ним оцінювати технологічну пластичність ли-
тих асфальтобетонних сумішей, враховуючи 
значення експлуатаційної пластичності ли-
того асфальтобетону, визначеної методом вда-
влювання штампу (згідно з вітчизняними нор-
мами значення вдавлювання штампу має бути 
в межах від 1,0 мм до 3,5 мм).  

Так, наприклад, згідно з даними, представ-
леними на рис. 2, а, температурні діапазони те-
хнологічної пластичності, визначенні за пока-
зником плинності Люєра складають: 

- для ЛАБС-10 з 9 % бітуму 273 … 284 °С, 
 - для ЛАБС-10 з 10 % бітуму 234 … 269 °С, 
- для ЛАБС-10 з 11 % бітуму 196 … 240 °С. 
Виходячи з цих даних, найбільш прийнят-

ними є кількість бітуму 11 % та технологічна 
температура приготування суміші від 196 °С. 
Виготовляти литу асфальтобетонну суміш із 9 
% бітуму марки БНД 35/50 є недоцільним, 

оскільки температури, що відповідають зна-
ченням пластичності Люєра, є надто високими 
(273 … 284 °С). Це є неприйнятним для вироб-
ництва, виходячи з умов забезпечення такої 
високої температури та підвищеною схильні-
стю до старіння бітуму. 

У разі врахування експлуатаційної пластич-
ності литих асфальтобетонів (рис. 3) оптима-
льною стає кількість бітуму в 10%, а прийнят-
ною температурою приготування литої суміші 
та укладання її в покриття є діапазон від 234 
°С до 269 °С. Водночас у литої асфальтобетон-
ної суміші з 11 % бітуму можна спостерігати 
невідповідність температурних діапазонів за-
довільної пластичності, визначеної методом 
Люєра, та діапазону технологічної темпера-
тури приготування суміші, за якої показник 
експлуатаційної пластичності (глибина вдав-
лювання штампу за температури 40 °С) буде 
відповідати встановленим нормам. Отже, по-
казники технологічної та експлуатаційної пла-
стичності необхідно нормувати, а їхні зна-
чення спільно враховувати під час визначення 
складу суміші та встановлення технологічних 
режимів виготовлення і укладання в дорожнє 
покриття.  

На основі отриманих у роботі експеримен-
тальних даних встановлено, що оптимальні 
температури приготування розглянутої литої 
асфальтобетонної суміші ЛАБС-10 із різною кі-
лькістю бітуму, визначені за значеннями тех-
нологічної пластичності, отриманими різними 
методами, є близькими (рис. 4). Водночас зна-
чення технологічної пластичності, встанов-
лені методами Люєра (метод А) та методом, що 
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ґрунтується на встановленні крутного моме-
нту під час перемішування литої суміші (метод 
Г) є практично рівними. Це може свідчити про 
взаємозамінність цих методів для оцінювання 
якості литих асфальтобетонних сумішей. 

 

 
 
Рис. 3. Вибір оптимальної температури при-

готування литої суміші та оптимальної кілько-
сті бітуму за критеріями технологічної та екс-
плуатаційної пластичності 
 

Виходячи з практичного досвіду викорис-
тання розглянутих методів визначення техно-
логічної пластичності (додатково розглянуті 
литі асфальтобетонні суміші різного грануло-
метричного складу, виготовлених за різних те-
хнологічних температур на різноманітних бі-
тумних в’яжучих, прийнятих у різній кілько-
сті) встановлено, що найбільш прийнятним є 
метод Г, що ґрунтується на визначенні крут-
ного моменту. 

 

 
 

Рис. 4. Порівняння оптимальних темпера-
тур виготовлення литої асфальтобетонної су-
міші ЛАБС-10 із різною кількістю бітуму, ви-
значених за значеннями технологічної пласти-
чності, що визначена різними методами 

 
 

Значною перевагою цього методу є те, що на 
відміну від інших методів у ньому є можливим 
здійснювати випробування за всіх прийнятих 
температур, не виймаючи литу суміш із випро-
бувальної форми, що значно скорочує загаль-
ний час проведення дослідження до 60–90 хв. 
Крім того, завдяки відсутності необхідності 
декілька раз нагрівати суміш до температури 
випробування та витримувати її за цієї темпе-
ратури щонайменше 30 хв, суміш суттєво 
менше зістарюється, що підвищує точність 
отримуваних результатів. 

Інші прийняті в досліджені методи також 
можуть бути використаними для оцінювання 
технологічної пластичності литих асфальтобе-
тонних сумішей з урахуванням таких поло-
жень (табл. 2): 

- метод А (метод Люєра), завдяки простоті 
конструкції обладнання та можливості його 
використання в будь-якому місці, а також бе-
ручи до уваги значну кількість суміші, потріб-
ної для проведення випробування, доцільно 
використовувати на асфальтобетонному за-
воді під час контролю якості суміші або безпо-
середньо на місці влаштування дорожнього 
покриття з метою встановлення прийнятності 
температури суміші для її задовільного розті-
кання; 

- методи Б та В доцільно використовувати 
лише в лабораторних умовах, при цьому є не-
обхідним внесення змін у конструкції прила-
дів, скерованих на зменшення швидкості охо-
лодження литої суміші під час проведення ви-
пробування. 
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Таблиця 2 
Порівняння прийнятих у роботі методів визначення технологічної пластичності 

 

Показники оцінювання 
Характеристики методів  

метод А метод Б метод В метод Г 
Можливий температурний діа-
пазон випробування, °С 

160 – 270 ºС 

Час проведення випробування 
за однієї температури, який 
охоплює завантаження суміші в 
прилад, безпосередньо випро-
бування та очищення форми  

до 1 хв до 5 хв до 2 – 5 хв до 1 хв 

Вага суміші, кг 11 4 1 6 
Швидкість зниження темпера-
тури під час випробування, °С 

середня середня найвища найнижча 

Основні недоліки, що вплива-
ють на зручність використання 
методу та точність отримува-
них результатів 

значна 
вага ли-
тої су-
міші 

тривалий час 
випробування; 
нерівномірне 
остигання су-

міші 

налипання су-
міші на внутрі-

шню частину фо-
рми; розрив су-

цільності суміші 

вплив шви-
дкості обер-

тання на 
отримувані 
результати 

 
Висновки 

У роботі представлені експериментальні 
дані визначення технологічної пластичності 
литих асфальтобетонних сумішей за допо-
мого: методу Люєра; вдосконаленого методу 
Люєра; методу, що ґрунтується на визначенні 
показника розтікання суміші під власною ва-
гою; методу, що ґрунтується на оцінюванні 
пластичності за крутним моментом мішалки. 
Встановлені переваги та недоліки прийнятих 
методів. Визначено, що прийнятні темпера-
тури технологічної пластичності, визначеної 
розглянутими в роботі методами, є близь-
кими, що може свідчити про взаємозамінність 
цих методів для оцінювання якості литих ас-
фальтобетонних сумішей. Під час встанов-
лення оптимального складу литих сумішей та 
технологічних параметрів їхнього приготу-
вання необхідно одночасно враховувати зна-
чення технологічної пластичності литої су-
міші та експлуатаційної пластичності литого 
асфальтобетону, визначеної методом вдавлю-
вання штампу. 
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