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Шлифование и полирование – это чистовая обработка поверхностей 
деталей абразивными материалами и инструментами. При шлифовании 
поверхность получается ровной и гладкой, при полировании – зеркальной.
Ясно, что четкой границы между этими двумя операциями нет.

При шлифовании сначала используют грубые, а далее все более мел-
кие абразивы. Осуществляют этот процесс с помощью специальных стан-
ков, шлифуя закрепленными (абразивные камни, бруски, наждачная бума-
га) и свободными (какое-либо приспособление-носитель абразивных час-
тиц, не связанных жестко с носителем) абразивами. При полировании ис-
пользуют только свободные абразивные круги, щетки и полировщики. Ле-
пестковые круги для полировальных и зачистных операций появились в
промышленности недавно. Рабочие органы таких кругов – абразивные ле-
пестки, вырубаемые из шлифовальной шкурки. Ценным качеством лепест-
ковых кругов является то, что они удачно сочетают сравнительно жесткие 
крепления абразива и высокую эластичность в радиальном и тангенциаль-
ном направлениях.

Финишная обработка лепестковыми кругами позволяет значительно 
повысить производительность, снизить затраты на инструмент и улучшить 
качество деталей. При полировании ими деталей из стали, чугуна достига-
ется параметр шероховатости Ra=0,63…0,04 мкм. Применяются в основ-
ном две формы кругов: лепестковые радиальные круги (К1, К10) и лепест-
ковые торцевые (КЛТ). Однако, эти инструменты обладают некоторыми 
особенностями, без знания которых нельзя добиться высокой эффективно-
сти применения их в производстве. Внедрение процессов финишной обра-
ботки связанно с необходимостью в каждом конкретном случае определять 
оптимальные условия процесса (конструкция инструмента, характеристика 
шлифовальной шкурки, режимы обработки). Использование лепестковых 
кругов эффективно от единичного до массового производства и применя-
ют при шлифовке и полировке коленчатых валов тракторов и автомобилей,
валов, штоков и гильз пневмо- гидроцилиндров, втулок, шестерен, шаро-
вых пальцев, обработки плоских поверхностей и др. деталей машино-
строения, а в деревообработке широко используют для шлифования пло-
ских и фасонных поверхностей.
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крытия более 3 мм, выбоины, сетка трещин, заплаты и волны с длиной 
равной базе транспортного средства. Наличие указанных дефектов и их 
объем указывает на недостаточную прочность конструкции дорожной 
одежды в зоне их наличия, а объем по отношению к общему оцениваемо-
му участку характеризует соответствие всего оцениваемого участка нор-
мативным требованиям по прочности.

Для нежестких дорожных одежд возможность сохранения характери-
стик дорожной одежды с течением времени зависит от способности верх-
него слоя основания равномерно распределять транспортные нагрузки. Ес-
ли эти нагрузки слишком значительны для грунтового основания, то оно 
может деформироваться, а деформация – передаться на верхний слой по-
крытия, что приведет к нарушению сплошности и утрате ровности. В таких 
случаях измерение ровности позволяет оценить состояние всей дорожной 
одежды.

РУП «Белдорцентр» в 2008 г. была выполнена выборочная оценка 
ровности сети местных автомобильных дорог, находящихся в эксплуата-
ции (табл. 1).  

 
Табл. 1. Средняя ровность покрытия местных автомобильных дорог 

Область Среднее значение ровности, м/км 
Брестская 8,11 
Витебская 6,40 
Гомельская 4,72 
Гродненская 5,32 
Минская 5,24 
Могилевская 6,06 
В среднем по сети местных дорог 6,07 

Обработка результатов свидетельствует, что состояние местных авто-
мобильных дорог вплотную приблизилось к критическому. При средней 
ровности, превышающей 6,0 м/км, дорожное покрытие может оставаться в
проезжаемом состоянии в течение 5 – 8 лет при условии очень хорошего 
содержания и соблюдения нормативных нагрузок. При этом снижается 
средняя скорость движения транспортных средств до 80 км/ч и менее, то 
есть не обеспечивается даже скорость, разрешенная Правилами дорожного 
движения. В случае если средняя ровность достигнет значения 7,0 м/км 
можно говорить о том, что начинается необратимое разрушение дорожной 
конструкции и восстановить свойства дорог можно только путем реконст-
рукции.

В таких условиях сокращение финансирования ремонта и содержания 
местных автомобильных дорог может привести к значительным экономи-
ческим потерям в масштабах всего государства.



236

УДК 625.7 
АНАЛИЗ РОВНОСТИ МЕСТНЫХ АВТОМОБИЛЬНЫХ ДОРОГ 

В РЕСПУБЛИКЕ БЕЛАРУСЬ 

И.В.НЕСТЕРОВИЧ, С.В.БОГДАНОВИЧ 
Республиканское унитарное предприятие «БЕЛДОРЦЕНТР»

Минск, Беларусь 

Срок эксплуатации дорожного покрытия и мероприятия по его ремон-
ту и содержанию, соответствующие тому или иному состоянию покрытия 
жёстко связаны с ровностью. В странах с развитой дорожной сетью, как 
правило, ровность измеряется по шкале Международного показателя ров-
ности, где уровень этого показателя находится в диапазоне от 2 до 6 м/км,
но дороги, состояние которых значительно ухудшилось, могут характери-
зоваться значительно более низкими показателями.

Основными факторами влияния на ровность являются: качество 
строительства и ремонта; уровень движения и в особенности осевые на-
грузки, которые должны соответствовать уровню, заложенному в проект-
ной документации; проведение восстановительных ремонтов и содержания 
в сроки, установленные нормативными документами.

Согласно нормативным требованиям при оценке прочности усовер-
шенствованных конструкций дорожных одежд протяженность прочных 
участков должна находится в пределах 85-95 % (в зависимости от катего-
рии) от общей длины оцениваемого участка.

При движении транспортных средств дорожная одежда прогибается.
Если прочность дорожной одежды соответствует нагрузкам прогибы будут 
упругими, то есть практически без остаточной деформации. Но если на-
грузки превышают допускаемые, при прогибе дорожной одежды в слоях 
основания будут накапливаться остаточные деформации с образованием 
неровностей и искажением микропрофиля покрытия, т.е. с образованием 
волн (нарушение профиля покрытия). Ровность при этом ухудшается. При 
значительном превышении фактических нагрузок над допускаемыми, в
нижних слоях асфальтобетона начинают образовываться трещины которые 
постепенно доходят до верхнего слоя с последующим образованием выбо-
ин, ровность покрытия ухудшается. Колейность образуется также при пре-
вышении фактических нагрузок над допускаемыми, при этом может быть 
два случая: слабое основание или недостаточная сдвигоустойчивость ас-
фальтобетонных слоев. Образование колейности ухудшает ровность по-
крытия.

Из примеров видно, что ровность зависит от прочности конструкций 
дорожных одежд, между ними имеется зависимость.

Особенно на показатель ровности влияют дефекты прочностного ха-
рактера, к которым следует отнести: колейность, трещины с шириной рас-
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Использование технологии полирования лепестковыми кругами дает 
определенный эффект по качеству обработки и ее стабильности, гаранти-
рует полное отсутствие прижогов и их удаление, если они получены на 
предыдущих операциях, при высокой производительности процесса и
стойкости полировальных кругов. Эти круги не засаливаются и не требуют 
правки. Они безопасны в работе. На операциях полирования не требуется 
высокая квалификация оператора. Для осуществления процесса может 
быть использовано потерявшее технологическую точность оборудование.
Для финишной обработки лепестковыми кругами используют универсаль-
ные и специальные круглошлифовальные, торцокруглошлифовальные,
бесцентрошлифовальные, внутришлифовальные, плоскошлифовальные,
сферошлифовальные станки, а также токарные станки, оснащенные поли-
ровальными головками.

Деформация круга (величина прижима круга к обрабатываемой по-
верхности) составляет 1-2 мм, и не должна превышать 2 мм. Большие зна-
чения деформации применяют при большой исходной шероховатости. На-
правление вращения круга - строго по направлению стрелки, указанной на 
этикетке. Скорость вращения подбирается от конкретных условий обра-
ботки в пределах 20 – 25 м/с, но не должна превышать 35 м/c. Зернистость 
круга подбирается исходя из конкретных условий обработки.

Круги лепестковые из шлифовальной шкурки всех типов не допуска-
ется использовать с водой или эмульсиями. Перед закреплением необхо-
димо визуально осмотреть их на отсутствие трещин и других дефектов. Не 
менее 1 минуты следует вращать круг, не прикасаясь к обрабатываемой 
поверхности.

Практика обработки деталей лепестковыми кругами показывает, что 
чем меньше зернистость, тем тщательнее должна подготавливаться исход-
ная поверхность. Так, для получения поверхности с шероховатостью Ra 
0,32 мкм кругами с зернистостью №4 необходима исходная шероховатость 
не ниже Ra 1,25. Припуск под полирование может быть ограничен высотой 
микронеровностей. Следует отметить, что ввиду эластичности круга на 
этих операциях не исправляются геометрические погрешности поверхно-
стей, биение и т.д. Единственное, что удается исправить – это огранку. Ее 
значение можно значительно уменьшить. В связи с этим, все вопросы 
обеспечения точности формы должны решаться на предыдущих операци-
ях.

В результате лепесткового полирования обеспечивается точность 7 – 8 
квалитетов. Для этого точность должна обеспечиваться на предыдущей 
операции – шлифовании.
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