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Наличие развитой и благоустроенной сети автомобильных дорог является обязательным усло-

вием поступательного социшьно—экономического развития реслублики. Параметры дорог на „_
дельных участках не соответствуют размерам перевозок, каждыи годиувеличиваютсянедоремонты

автомобильных дорог, ровность покрытия недостаточная, ежегодным износ восстанавливает не

полностью, что приводит к снижению средней скорости движения, увеличению стоимости перево.

зок и нарушениюбезопасности движения.
Одной из актуальных задач в области устройства асфальтобетонных покрытий является повы.

шение качества уплотнения асфальтобетона, особенно при пониженных температурахвоздуха, Од-

ним из путей более эффективного использования тепловой энергии горячих асфальтобетонныхсме-

сей можег бьггъ использование технологии «Компакт-асфальт», разработанной в Германии. Осо-

бенностью злой технологи является тот факт, что два слоя покрытия (верхний и нижний) уклады-

ваются и уплотняютсяодновременно.
При традиционной технологии устройства асфальтобетонных покрытий каждый последующий

слой укладывается на ранее уложенный и уже остывший слой. В результате остывание укладывае-

мого слоя происходит в двух направлениях: с верхней поверхности слоя происходиттеплоотдачав

атмосферу, а через нижнюю поверхность происходит передача тепла в подстилающий слой. Ско-

рость остывания укладываемого слоя является Одним из ключевых факторов, определяющим воз-

можность его качественного уплотнения. Скорость падения температуры смесей после укладки

определяется температурой воздуха и толщиной укладываемого слоя. Укладка одновременнодвух

слоев асфальтобетона приводит к существенному снижениюскорости остывания верхнегослоя по-

крытия за счет практического отсутствия теплопередачи в подстилающие слои. Это дает возмож-

ность повысить качество уплотнения за счет увеличения температуры смеси в период уплотнения и

продления периода эффективногоуплотнения. Таким образом, удается снизить зависимостьконеч-

ного результата уплотненияот внешних атмосферных факторов.
Помимо этого, несущая способностьдорожных одежд зависит от сцепления уложенных слоев.

Сцепление слоев по данной технологии обеспечивается сцепными свойствами вяжущего, & также

возможностью расклинивания материала нижнего слоя частицами верхнего. Сцепление осуществ-
ляется за счет термосклеивания битумной пленки двух слоев в зоне контакта.

По технологии «Компакт-асфальт» повышенного сцепления между нижним и верхним слоями

добиваются за счет близких значений температур. Ввиду того, что оба слоя находятся в горячем
состоянии и смеси достаточно подвижны, в ходе уплотнения может происходитьне только «склеи-

вание» слоев, но и их частичное объединение за счет взаимопроникновения материалов. В этом

случае сцепление между слоями достигает максимальной величины и отпадает необходимость В

предварительной подгрунтовке нижнего слоя перед устройствомверхнего. Это позволяет сократить

затраты на устройство асфальтобетонногопокрытия, а достигнутое сцепление повышает показате-
ли его несущей способности.

Данная технологиянашла свое применение в Германии. Первый опытный участок был посТР
летом 1995 г. на магистрали А4 в районе г. Штадтрода. Затем в 1997 г. еще два участка были ПО-

строены на автомагистралях А4 и А5 вблизи городов Веймар и Альсфельд. Протяженность
ЭТИХ

участков составила по 1500 м при ширине укладки от 11,50 до 12,50 м. Работы с использованием
асфальтоукладочногокомплекса Вупарас СотрасШзрпаИ проводятся также и в России. Общая ПРО‘

тяженность участков, построенных за последние два года по технологии «Компакт-аСфальт”’СО'

ставляетоколо 50 км.
Комплекс
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укладки асфальтобетонной смеси по технологии «Компакт-асфальт»вклЮчает в
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ного и того же бункера МОДУЛЬНЫЙ аСфальЁоукладчикпредставляетсобой базовый асфальто-из Од

чик дополненный двумя модулями. Первыи модуль пРедставляет собой увеличенныйдо 45 т
№39 который может быть подсоедиъіенвк базЁ'Юй машине путем заеЗДЗ Укладчика под модуль,
№ является самонесущеи КОНСТРУКЦИЗИ- ТОРОИ Модуль более сложен по конструкции. Он вклю-
чает в себя всю конструктивнуюи техническую части

укладчика верхнего слоя (также и автоном—

ное
энергоснабжение)Кроме этого, он имеет шнековыи транспортер, по которому смесь из прием—

ного бункера укладЧИКа верхнего слоя'поступает
К плите

Укладгика. Присоединение второго моду—
Мосуществляется

тем же способом, чго и первого. Переустроиство самой базовой машины не ве-

детк большим затратам, и в любои момент она может быть использована как обычный укладчик.
этукладочный комплекс был впервые опробован в декабре 1998 г. на А7 Вюрцбург — Ганновер в

районеКирххаймерДраиек. ,
Основные преимущества технологии«Ьомпакт—асфальт»:
- исключение из технологического процесса нанесения подгрунтовки‚ что позволяет снизить

общий расход вяжущих материалов;
—уменьшение толщины верхнего слоя покрытия на 1,5—2,0 см за счет увеличениянесущей спо-

*

собности дорожнойодежды;
_обеспечение более эффективного уплотнения слоев за счетсохранениязапаса тепла нижнегослоя, чго

особенно важно при низкихтемпературахвоздуха и дает возможностьпрошитьстроительныйсезон;

'

— использование традиционных асфальтобетонных смесей, выпускаемых на серийных асфаль-
\

тобегонныхзаводах.

\
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На основании исследования технологических особенностей, преимуществ технологии «Компакт-
асфальт» можно рекомендовать ее для применения на автомобильныхдорогахнашей праны.
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Получение лакокрасочных покрытий в машиностроении — это технологический комплекс опе-
раций, включающий в себя подготовку поверхности изделий, нанесение лакокрасочных материа-
лов. Из множества методов покраски в большинствеслучаев нанесениелакокрасочных материалов
ПРОИЗВОДЯТ пневматическим распылением, причем этот метод наиболее опасен в экологическом
отношении.

Большинство предприятий приборо— и машиностроительного профиля имеют участки покра-
сочного производства, а также цеха подготовки деталей под покрытие лакокрасочными материала-
ми. Сточные воды, образующиеся в гидрофильтрахпокрасочных камер, ваннах травления, фосфа-
трования ” пРомывки перед сбросом в канализацию должны быть подвергнуты очистке до допу'
СТимых норм.
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связи с этим необходимо разработать такое технологическое решение, которое должно бЫТЬ

Очиусж'СбеРеГдЮЩИм:
экологичным и которое можно было бы реализовать в рамках

традиЦиЁННЫ:
ском эле);

с00ружении. Такая технология была реализована и внедрена В производство "; е‘тюсо-
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заводе (БЭМЗ). Она проста, экономична, малоотходна, не тре
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