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Анализ наиболее распространенных характерных дефектов асфальто-

бетонных покрытий автомобильных дорог свидетельствует о влиянии на 

их образование высоких температур, возникающих на поверхности покры-

тия в летний период. С учетом того, что по данным Республиканского гид-

рометеорологического центра за последние 25 лет среднегодовая темпера-

тура в Республике Беларусь выросла на 1–2 
0
С, а начало весеннее-летнего 

периода наступает значительно  раньше, изучение температурного режима 

работы покрытия является актуальным. 

Были проведены теоретические расчеты температуры поверхности 

асфальтобетонного покрытия и распределение ее по толщине слоя 10 см 

при работе в разных условиях – в тени и на солнце в утреннее и вечернее 

время. При этом использованы теоретические методики белорусских и 

немецких ученых. Также был выполнен расчет поля распределения темпе-

ратур покрытия по глубине методом конечных элементов. 

Выполненные натурные измерения температуры покрытия автомо-

бильной дороги с применением тепловизора подтвердили теоретические 

расчеты.  

Анализируя полученные результаты, можно сделать вывод, что ас-

фальтобетонные покрытия особенно в жаркий летний период находятся 

под воздействием высоких температур (до +50 
0
С), что, безусловно, влияет 

на образование опасных сдвиговых деформаций в покрытии. Причем зона 

с наиболее высокими температурами находится в пределах до 7,5 см, т. е. 

затрагивает как верхний, так и нижний слои покрытия. В дальнейшем по 

глубине слоя идет значительное снижение температуры. Выявлен и наибо-

лее опасный, с данной точки зрения, период времени в течение                

суток – с 13 до 17 ч. В то же время, даже небольшое снижение температу-

ры на поверхности покрытия ведет к уменьшению глубины распростране-

ния максимальных значений температур.   

  

81 

 

УДК 621.922.024 

ТЕХНОЛОГИЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ АБРАЗИВНОГО ШНУРА 

 

Н. Л. ШУХНО 

Научный руководитель В. В. РУБАНИК, чл.-корр. НАН Беларуси,  

д-р техн. наук 

Государственное научное учреждение 

«ИНСТИТУТ ТЕХНИЧЕСКОЙ АКУСТИКИ НАН Беларуси» 

Витебск, Беларусь 

 

На сегодняшний день сферы, в которых активно используют абразив-

ный инструмент, довольно разнообразны: обработка металлов, железобе-

тона, камня, пластмасс, стекла, дерева, кожи и многих других материалов. 

Такой спрос объясняется тем, что, на данный момент, абразивный инстру-

мент зарекомендовал себя как наиболее эффективное средство обработки 

металлического, синтетического и минерального сырья. 

Получение поверхности гибкого абразивного шнура основывается на 

сцеплении зерен абразивного порошка с тканой либо полимерной основой 

технического шнура с помощью клеевой массы. В качестве абразива может 

применяться любой абразивный порошок с дисперсностью и твердостью в 

зависимости от необходимого качества обработанной поверхности (дис-

персность порошка может меняться от 5 до 100 мкм).  

В качестве материалов для получения абразивного шнура были ис-

пользованы синтетический технический шнур и порошок электрокорунда 

Al2O3 .  

Технология включает пропускание заготовки через емкость  с абрази-

вом и связующим, сушку в трех термопечах при температуре 350 °С, что 

позволяет изделию приобрести конечную структуру покрытия.  

Технические характеристики полученного гибкого абразивного шнура 

(рис. 1): диаметр 1,5–4 мм; усилие разрыва до 200 Мпа; относительное 

удлинение от 10 %. 
 

 
 

Рис. 1. Гибкий абразивный шнур 

 

Применение абразивного шнура обеспечивает чистоту поверхности 

обрабатываемой детали на уровне 0,32–0,16 Ra. 




