
 

  

  

136 

УДК 621.9 
ВЛИЯНИЕ ДЕФОРМАЦИЙ ГРУНТОВ НА ДОРОЖНОЕ ПОКРЫТИЕ 

 
А. А. МОРГУНОВ, В. В. ШОПОВАЛОВ 

Научные руководители С. В. АЛЕХНОВИЧ; И. В. ГОМЕЛЮК 
ГУ ВПО «Белорусско-Российский университет» 

 

На срок службы дорожного покрытия влияют не только нагрузки на 

само дорожное полотно, но и деформации грунтов от полученных нагру-

зок. Проводились серии компрессионных испытаний грунта при помощи 

установки АСИС. Первоначальные характеристики грунта: плотность 

грунта ρ = 2,32 г/см
3
; плотность частиц грунта ρs = 2,45 г/см

3
; плотность 

сухого грунта ρd = 1,78 г/см
3
; коэффициент пористости е = 0,38; влажность 

W = 16,07 %; влажность на границе раскатывания WP = 14.86 %; влажность 

на границе текучести WL = 17,32 %; число пластичности JP = 2,46 показа-

тель текучести JL = 0,49. Грунт был определен, как супесь пластичная. Ре-

зультаты испытаний представлены в табл. 1 и на рис. 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рис. 1. Определение относительной деформации (а) и коэффициента пори-

стости (б) от нагрузки 
 

Табл. 1. Результаты испытания грунта 
 

 

Результаты испытаний не совпадают с нормативными данными, необ-

ходимо проведение полного комплекса испытаний грунтов и определение 

свойств грунтов для каждого конкретного инженерно-геологического ком-

плекса грунтов.  
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0 0 0 0 0 0,38 0 

1967 0,100 0,81 0,040 1,609 0,328 0,559 

3810 0,200 0,99 0,049 7,265 0,316 0,124 

5645 0,299 1,08 0,054 13,553 0,309 0,066 

7479 0,399 1,15 0,058 19,102 0,304 0,047 

9308 0,501 1,21 0,061 20,897 0,300 0,043 

11121 0,599 1,26 0,063 27,135 0,297 0,033 
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В последнее время существует стойкая тенденция внедрения в маши-

ностроение высокоскоростной и высокопроизводительной обработки 

(ВСО). В основе этих понятий лежит характерно одинаковый процесс ре-

зания. При нем действующие значения скоростей резания и подач в 5–10 

раз выше, чем при обычной обработке. 

Для осуществления ВСО рекомендуется использовать двузубые фре-

зы. В качестве материла режущей пластины, используется нано-

кубический нитрид бора, теплостойкость которого составляет около      

1500 ºС. Особое внимание при внедрении ВСО уделяется охлаждению, но 

для такой обработки не применяется классическое охлаждение, чтобы не 

подвергать инструмент переменным тепловым нагрузкам. При ВСО эф-

фективным способом охлаждения является применение масляного тумана 

с обдувом сжатым воздухом. 

При обработке на высоких скоростях необходимо использовать виб-

роустойчивые станины. Эта задача решилась с внедрением станин полу-

ченных минеральным литьем. 

Были проведены теоретические исследования метода обработки от-

верстий фрезерованием, для чего спроектированы 2-D модели с целью 

нахождения оптимальной ширины срезаемого слоя при частоте вращения 

фрезы 8000 мин
-1

, при том, что подача на зуб должна находиться в интер-

вале 0,0025D < Sz < 0,01D, где D – номинальный диаметр фрезы. Построив 

пять схем обработки отверстия с разными углами поворота заготовки за 

полуоборот фрезы, было установлено, что из построенных схем, по подаче 

на зуб при выбранной частоте вращения инструмента подходящими явля-

ются только две, с углами поворота заготовки 0,2º и 0,4º. Для оставшихся 

схем было принято решение об увеличении частоты вращения инструмен-

та до 12000 мин
-1

 при 0,6º; 16000 мин
-1

 при 0,8º и 20000 мин
-1

 при 1º. 

На последнем этапе было рассчитано основное машинное время обра-

ботки определенной детали и сравнение методов обработки, а именно: вы-

сокоскоростного расфрезеровывания, обычного расфрезеровывания и 

классического растачивания отверстий. Сравнения этих методов обработки 

производились на основе гистограмм в MS Excel. 

На основании этих исследований установлено, что при оптимальных 

режимах резания при ВСО можно сократить время обработки отверстий 

примерно в 5 раз.    


