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подтверждает, что более безопасное движение будет обеспечено на жест-
ком типе покрытия. 

Кроме того, даже цвет покрытия может существенно повлиять на без-
опасность движения. Как известно, асфальтобетонное покрытие за счет 
наличия в составе битума имеет темный цвет, а цементобетонное является 
светлым. Проведенный компанией PPG Industries анализ модных оттенков 
легковых автомобилей показал, что в мире наиболее популярны у автовла-
дельцев темные цвета (56 % продаваемых автомобилей), белый цвет пред-
почитает 22 % автолюбителей. Их же статистика отмечает, что аварии с 
участием темных автомобилей происходят в 61,3 % случаях, аварии с уча-
стием темных и светлых автомобилей происходят в 32,6 % случаях, а с 
участием светлых автомобилей происходят только в 6,1 % случаях. 

Данный факт свидетельствует о том, что вероятность возникновения 
аварии резко возрастает  на темных покрытиях, особенно в сумерки, когда 
габаритные огни еще не включены.  

Одним из решений данной проблемы также  может послужить строи-
тельство автомобильных дорог с бетонным покрытием. Бетонное покрытие 
в темное время суток отражает свет значительно лучше, чем асфальтобе-
тонное, что обеспечивает хорошую видимость для водителей. 

Самым же веским фактором в пользу цементобетонного покрытия, на 
наш взгляд, является то, что в составе бетонной смеси в качестве вяжущего 
может быть использован портландцемент требуемого качества отечествен-
ных производителей (Костюковичи, Кричев), что ведет к импортозамеще-
нию органического вяжущего (битума). Результаты  проведенных расчетов 
на 1 км покрытия представлены в табл. 2. 

 

Табл. 2. Сравнение вариантов покрытий по вяжущему 
 

 
Показатель на  
1 км дороги 

Конкурирующие варианты покрытий 

жесткие 
цементобетон 18 см 

нежесткие 
асфальтобетон пористый 6 см  
асфальтобетон плотный 4 см 

Вид и количество вяжу-
щего 

Портландцемент 
марки М-500  

474,7т 

битум вязкий 
(БНД60\90,БНД90\130) 

77,922т 

Стоимость единицы из-
мерения (1т) без НДС 

969 288 бел. р. 4 134 700 бел. р. 

Общая стоимость 460 121 014 бел. р. 322 184 700 бел. р. 
(21 479 у.е.) 

 

При незначительной разности в общей стоимости, нежесткие покры-
тия позволяют использовать (импортозамещать) в дорожном строительстве 
национальную валюту в эквиваленте порядка 21,5 тыс. у.е. на 1 км дороги. 

Анализ результатов выполненной работы позволяет сделать вывод об 
актуальности развития строительства цементобетонных  покрытии для 
Могилевской области в настоящее время.  
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In the process of machining a cutting force P acts on the manufacturing 

system, causing elastic deformation and displacement in its elements, which are 

in their turn a cause of the error processing. 

The cutting force component Ру has the most significant impact on the ac-

curacy.  It is directed normal to the processed surface. As a result of the for-

mation of the worm turns by the process of cutting we receive a part with a vari-

able diameter and errors in its longitudinal section. Under adverse conditions the 

value of this error may exceed the dimensional tolerance for the part.  

In the course of the research process two possible options for manufactur-

ing a worm profile were considered: cutting on the CNC lathe and cutting by the 

thread-whirling head on the turning lathe. 

To estimate the cutting inaccuracies of the deformation by a manufacturing 

system a mathematical model was created, which made it possible to identify 

and evaluate the impact of the cutting force component Py on the deformation of 

the workpiece. This mathematical model is developed on the basis of infor-

mation about the material and the properties of the workpiece, the dimensions of 

its surface and the values of cutting parameters. 

The formula for calculating the deflection of the workpiece was derived on 

the basis of Vereshchagin rules (multiplication of stress diagrams), and the 

workpiece is considered as a beam with a variable cross-section, and is pivotally 

mounted at both ends. 

Theoretical studies have shown that the deformation of worms caused by 

the effect of the cutting force component Py when cutting by a thread-whirling 

head is up to 292 microns and it is 183 microns when cutting a worm on a CNC 

lathe. 

In practice, the first method is usually used for processing screw surface of 

cylindrical worms. The choice of this method is related to productivity and cost-

effectiveness of cutting by a thread-whirling head. 

The results of these studies make it possible to predict the deformation pro-

cess of the spiral worm formation before treatment without making experiments, 

as well as to determine optimum cutting conditions that allow obtaining a de-

sired accuracy for maximum productivity, which decreases the complexity of 

subsequent final processing and leads to reduction in the cost of performing the 

process of treatment.  




