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Асфальтобетоны подвержены трещинообразованию, шелушению, выкрашиванию, образованию 

колей, волн и впадин. Введение в смесь небольших по размеру (дискретных) элементов позволяет до-
биться их равномерного распределения (дисперсии) в смеси, и получить “композитный” материал с 
более высокими физико-механическими показателями в готовом конструктивном элементе. Иссле-
дована технология производства композиционных дисперсно-армированных базальтовыми волокна-
ми  асфальтобетонных смесей с учётом влияния температурного режима. 
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Введение. Известно, что одним из способов 
повышения стойкости асфальтобетона к внеш-
ним нагрузкам является применение в его соста-
ве армирующих элементов, в качестве которых 
применяются волокна.  

В настоящее время в России действуют ме-
тодические рекомендации по технологии арми-
рования асфальтобетонных покрытий добавками 
базальтовых волокон (фиброй) [1, 2]. Однако 
широкого применения базальтовая фибра не по-
лучила. По результатам проведенных исследо-
ваний, а также зарубежным литературным ис-
точникам [3, 4] основная проблема применения 
в том числе и базальтовой фибры это отсутствие 
отработанной  технологии ведения базальтовой 
фибры в состав смеси. В России широкого опы-
та изготовления на асфальтобетонных заводах 
смесей с фиброй на сегодняшний момент нет. За 
рубежом опыт применения фибры для армиро-
вания асфальтобетонных смесей нарабатывается 
[5, 6].  

Методология. Для исследования влияния 

температурного режима приготовления компо-
зиционных дисперсно-армированных асфальто-
бетонных смесей на качественные показатели 
композиционного асфальтобетона были приго-
товлены смеси с добавкой базальтовых волокон. 
Композиционные асфальтобетонные смеси  при-
готавливались из следующих материалов: ще-
бень гранитный фр. 5–15 мм; песок из отсевов 
дробления горных пород; песок речной мелкий; 
порошок минеральный МП-1; битум нефтяной 
дорожный БНД 60/90; фибра базальтовая с дли-
ной нарезки 15 мм, 20 мм, 25 мм. 

Композиционные дисперсно-армированные 
асфальтобетонные смеси готовились по стан-
дартной методике с учётом необходимости вве-
дения базальтовой фибры в смесь разогретых до 
рабочих стандартных температур компонентов 
асфальтобетонной смеси. Компоненты смешива-
лись в лабораторной мешалке, объёмом 6 л 
сконструированной по типу смесителя асфаль-
тобетонного завода и моделирующей его работу 
(рис. 1). 

 
 

Рис. 1. Схема лабораторной мешалки 
1 – корпус; 2 – редуктор; 3 – электродвигатель; 4 – станина; 5 – мешалка; 6 – ведущий вал; 7 – ведомый вал; 

 8– подшипник; 9 – шестерня; 10 – муфта. 
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Встречное вращение валов мешалки обес-
печивает передачу материала из зоны действия 
лопастей одного вала в зону лопастей другого 
вала. Благодаря этому достигается хорошее ка-
чество перемешивания смеси. Привод валов 
осуществляется от электродвигателя (3) через 
редуктор (2). Выгрузка готовой смеси осуществ-
ляется опрокидыванием корпуса (5) вместе с 
валом (7) вокруг ведущего вала (6). После изго-
товления из смесей изготавливались в необхо-
димом количестве контрольные образцы для ис-
пытаний. 

Добавка базальтовой фибры  вносилась в 
подобранный состав асфальтобетонной смеси 
марки I типа Б по ГОСТ 9128-2013 [7] способом 
вдувания с одновременным перемешиванием в 
лабораторной мешалке с разогретой минераль-
ной частью "по сухому" с последующим внесе-
нием и смешиванием с разогретым битумом до 
однородного состояния. 

Масса готовой смеси (замеса) композици-
онной дисперсно-армированной асфальтобетон-
ной смеси, обусловливалась необходимым ко-
личеством контрольных образцов для испыта-

ний, и в среднем оставляла: 24 шт. × 720 г = 
17280 г для проведения полного комплекса ис-
пытаний по ГОСТ 12801-98 [8] (масса контроль-
ного образца взята с запасом); 2 шт. × 10000 г = 
20000 г для определения скорости образования 
колеи в слое при температуре 50 °С от движу-
щегося колеса с давлением 0,6 МПа. 

Из готовой композиционной дисперсно-
армированной асфальтобетонной смеси в соот-
ветствии с методикой ГОСТ 12801 – 98 [8] изго-
тавливались контрольные образцы. Уплотнение 
образцов, производилось прессованием на гид-
равлическом прессе в форме с внутренним диа-
метром 71,4 мм в течение 3 минут под давлени-
ем (40,0±0,5) МПа.  

Основная часть. Образец для испытаний 
на колееобразование размером 300×300×50 мм 
изготавливался уплотнением горячей смеси в 
форме на установке для моделирования условий 
нагружения дорожных покрытий, которая была 
разработана и запатентованна (А.с. № 1216012 
[9])  в Саратовском политехническом институте. 
Схема установки показана на рис. 2. 

 
 

Рис. 2. Схема установки для моделирования условий нагружения дорожного покрытия 
 

Установка состоит из смонтированного на 
раме (2) стола (1), перемещающегося в горизон-
тальной плоскости по ползунам (3), рабочего 
органа (4), выполненного в виде сектора с обре-
зиненной рабочей поверхностью, шарнирно за-
крепленного на грузе (6), помещенном в верти-
кальных направляющих (7), и формы (5) закреп-
лённой на столе с помощью болтов. Привод сто-
ла выполнен в виде электродвигателя (8), редук-
тора (9) и цевочной передачи с внутренним за-
цеплением, ведомое звено (10) которой выпол-
нено О-образным в плане и жестко закреплено 
на столе. На раме смонтированы газовые инфра-
красные излучатели ГИ-1,0 (13) с помощью ко-

торых при испытаниях можно задавать стабиль-
ную температуру асфальтовых образцов соот-
ветствующую летним температурам дорожного 
покрытия. Инфракрасные излучатели обеспечи-
вают облучение образца по всей длине хода 
формы.  

Для контроля температуры асфальтовых 
образцов во время испытаний в стенке формы 
установлена (с возможностью касания асфаль-
тового образца) термопара (14) в виде биметал-
лической пластины, имеющая вывод на мульти-
метр Mastech М830 (15) с функцией определе-
ния температуры. Регулирование температуры 
асфальтовых образцов производится с помощью 
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газового регулятора за счёт изменения количе-
ства газа поступающего к излучателям (13). На 
оси обрезиненного рабочего органа (сектора) 
устанавливался датчик линейных перемещений 
(16), для определения глубины  пластической 
деформации (колеи). 

Требуемая плотность в образце достигалась 
подбором необходимого количества проходов 
обрезиненного рабочего органа (4) и давления, 
передающегося через него. Для установления 
режима уплотнения, необходимого для получе-
ния коэффициента уплотнения равного 1,0 (для 
смесей типа Б по СНиП 3.06.03 – 85 [10] не ме-
нее 0,99), на сформованном образце определялся 
показатель средней плотности, который затем 
сравнивался с плотностью для образца сформо-
ванного на гидравлическом прессе по ГОСТ 
12801-98 [8].  

Перед испытанием все контрольные образ-
цы композиционного дисперсно-армированного 
асфальтобетона выдерживались при комнатной 
температуре не менее 12 часов. В процессе изго-
товления смесей были выявлены следующие 
особенности: с увеличением плотности компо-
зиционной дисперсно-армированной асфальто-
бетонной смеси, время на перемешивание 
уменьшалось (необходимая навеска фибры на 
замес вносилась быстрее); с увеличением длины 
нарезки базальтовой фибры смесь перемешива-
лась хуже, особенно это проявилось при длине 
нарезки 25 и 30 мм, при которых в смеси обра-
зовывались комья (сгустки), что может вызы-
вать проблему при перемешивании и укладке в 

производственных условиях. Оптимальной 
можно назвать базальтовую фибру с длиной 
нарезки 20 мм. На основании результатов испы-
таний образцов композиционного дисперсно-
армированного асфальтобетона устанавливались 
составы композиционных смесей позволяющие 
обеспечить максимальные показатели качества. 

Состав асфальтобетонной смеси марки I тип 
Б: гранитный щебень фр. 5-15 – 41,7 %; песок из 
отсевов дробления – 43,6 %; песок природный 
мелкий – 4,75 %; порошок минеральный МП–1 – 
4,74 %; битум марки БНД 60/90 – 5,21 %. Ос-
новные показатели свойств данного состава 
приведены в таблице 1. Состав композиционной 
дисперсно-армированной асфальтобетонной 
смеси марки I типа Б с добавкой базальтовой 
фибры: гранитный щебень фр. 5-15 – 41,7 %;  
песок из отсевов дробления – 43,6 %; песок при-
родный мелкий – 4,75 %; порошок минеральный  
МП–1 – 4,74 %; битум марки БНД 60/90 –  
5,11 %; базальтовая фибра с длиной нарезки  
15 мм – 0,4 %. Основные физико-механические 
показатели свойств данного состава приведены 
в таблице 2. 

Помимо основных показателей, регламен-
тированных ГОСТ 9128-2013 [7], для всех со-
ставов определен показатель - средняя скорость 
увеличения глубины колеи в слое при темпера-
туре 50 °С от движущегося обрезиненного сек-
тора с давлением 0,6 МПа (полная и после ста-
билизации). Результаты испытаний приведены в 
таблицах 1 и 2. 

Таблица 1 
Основные показатели физико-механических свойств асфальтобетона марки I, типа Б 

Наименование показателя 

О
бо

зн
ач

е-
ни

е Ед. изм. 

Требования ГОСТ 
9128-2013 

для марки I типа Б 
от                 до 

Фактические  
показатели физико-

механических 
свойств 

Предел прочности при сжатии при температуре 
50 °С R50

сух. МПа 1,3   -  1,70 
Сдвигоустойчивость по коэффициенту  
внутреннего трения tgφ   0,83   -  0,85 
Сдвигоустойчивость по сцеплению при сдвиге 
при температуре 50 °С Сл   0,38   -  0,6 
Средняя скорость образования колеи,  
при нагрузке 0,6 МПа и температуре 50 °С, 

  мм/ 
10000 

проходов -  - 7,08 
Технология приготовления горячих плот-

ных асфальтобетонных смесей предполагает 
просушивание минеральных материалов при 
температурах до 180÷200 °С и использование 
вяжущего с температурой нагрева до 150÷160 
°С, как это и было сделано при приготовлении 
смесей для исследований. Композиционные 
дисперсно-армированные асфальтобетонные 
смеси готовились при внесении базальтовой 
фибры способом вдувания. Базальтовая фибра 

вдувалась на предварительно смешанные в не-
обходимых пропорциях минеральные компо-
ненты смеси, разогретые до температуры иссле-
дования с последующим внесением и переме-
шиванием вяжущего разогретого до температу-
ры 130 °С. После чего смесь перемешивалась до 
однородного состоянии в смесителе, изготов-
ленном по типу смесителя асфальтобетонного 
завода. 
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Таблица 2 
Основные показатели физико-механических свойств композиционного  

дисперсно-армированного асфальтобетона  марки I, типа Б с добавкой базальтовой фибры 

Наименование показателя 

О
бо

зн
ач

ен
ие

 

Ед. изм. 

Требования ГОСТ 
9128-2013 

для марки I типа Б 
от                 до 

Фактические  
показатели физико-

механических 
свойств 

Предел прочности при сжатии при температуре 
50 °С, R50

сух. МПа 1,3   -  2,95 
Сдвигоустойчивость по коэффициенту  
внутреннего трения, tgφ   0,83   -  0,91 
Сдвигоустойчивость по сцеплению при сдвиге 
при температуре 50 °С, Сл   0,38   -  0,69 
Средняя скорость образования колеи,  
при нагрузке 0,6 МПа и температуре 50 °С, 

  мм/ 
10000 

проходов -  - 3,00 
Исходя из полученных результатов можно 

сделать вывод, что высокие температурные 
режимы приготовления горячей плотной 
композиционной дисперсно-армированной 
базальтовой фиброй асфальтобетонной смеси не 
ухудшают качественные показатели 
асфальтобетона. 

Ведение в состав асфальтобетонных смесей 
базальтовой фибры способствует увеличению 
показателей качества асфальтобетона. 
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Asphalt concrete exposed to cracking, flaking, chipping, formation of ruts, waves and troughs. Introduction 
into a mixture of small size (discrete) components allows achieving their uniform distribution (dispersion) in 
the mixture and obtain a "composite" material having a high physical and mechanical properties in the fin-
ished structural member. Studied technology of composite dispersion-reinforced with basalt fibers asphalt 
mixtures, taking into account the influence of temperature. 
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