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Плиты предназначены для испытательного полигона РУПП «БелАЗ» 

при проведении испытаний самосвалов грузоподъемностью в 500 тонн. 

Плиты изготовлены из бетона классы С25/30. Армирование плит выполне-

но в виде сеток из стержней класса S400 диаметром 25...32 мм, связанных 

между собой при помощи П-образных хомутов с открылками из стержней 

класса S240. 

Конструкции плит разработаны двух типоразмеров: прямоугольные с 

размерами 20000x24200x450 мм, изготавливаемые на тормозном участке в 

количестве 3 шт. с температурно-усадочными швами между ними в    

20...30 мм и шестиугольная плита длиной 27400 мм. Расчет производился 

для прямоугольных плит. 

Плита запроектирована под нагрузку от карьерного самосвала при 

торможении с замедлением 4 м/сек
2
, которая на переднюю ось может дос-

тигать 764 тонны. Плита рассчитана как конструкция на упругом основа-

нии. Модуль деформации основания плит при расчете принят                    

Е0 = 180 МПа, коэффициент Пуассона основания v0 = 0,3, начальный мо-

дуль упругости бетона естественного твердения Ер = 33,1 ГПа. Нагрузка на 

полотно дороги в статике от одной оси самосвала 370 т, давление на по-

верхность дороги в статике 0,7 МПа. Коэффициент динамичности принят 

равным 2. Для плит рассматривалось 8 вариантов загружения: центральные 

и краевые. 

Проведенные исследования показывают, что при эксплуатации желе-

зобетонные плиты временных и постоянных дорог испытывают не только 

изгибающие моменты и поперечные силы в двух ортогональных направле-

ниях, но и крутящие моменты. При этом избежать совместного воздей-

ствия крутящего и изгибающего моментов не возможно, так как передан-

ные нагрузки на плиту от колес автомобиля будут вне оси симметрии кон-

струкции, а также не исключается вероятность образования выбоин, воро-

нок и других дефектов под основанием плиты. В этой связи, несущую спо-

собность плит по заданному армированию и классу бетона необходимо 

проверять по прочности нормальных и наклонных сечений, а также на 

совместное воздействие крутящего и изгибающего моментов.  
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Сварные соединения, получаемые способами контактной рельефной 

(КРС) и точечной сварки (КТС), в процессе эксплуатации могут 
подвергаться не только воздействию статического нагружения на срез или 
отрыв, но и динамического. Примером является кузов легкового 
автомобиля, элементы которого воспринимают знакопеременные нагрузки 
при разгоне, торможении и столкновении с препятствиями. 

Качество сварных соединений в таких случаях оценивается 
показателями прочности, пластичности, твердости и ударной вязкости. 

При этом наличие значительно более узкой зоны термического 
влияния (ЗТВ) у точечных, и, особенно, у рельефных соединений в 
сравнении с дуговыми позволяет утверждать, что сварка на 
рекомендуемых в литературе режимах с получением диаметра сварной 
точки с соответствии с ГОСТ 15878–79 обеспечивает получение не только 
прочных, но и пластичных соединений с достаточной ударной вязкостью. 

Однако данное утверждение применимо только к стандартным 
циклограммам контактной сварки с крутонарастающими импульсами 
сварочного тока и скачкообразным вводом электрической энергии в 
межэлектродную зону, в ряде случаев негативно влияющими на 
прочностные характеристики сварных соединений.      

Ранее был разработан и запатентован способ КРС и КТС, 
заключающийся в поэтапном дозированном вводе электрической энергии в 
межэлектродную зону путем задания многоступенчатого импульса тока.  

Предыдущие исследования процесса КРС показали, что указанный 
способ позволяет задавать нестандартные циклограммы нагрева 
межэлектродной зоны и 8–10-кратно экономить электрическую энергию, 
потребляемую сварочной машиной. При этом прочность получаемых 
соединений оценивалась по результатам анализа макро- и микрошлифов, а 
также испытаний образцов статическим нагружением на срез и отрыв.   

Предполагается, что при КРС соединений из низкоуглеродистой стали 
двухэтапное последовательное введение в межэлектродную зону 10 % от 
расчетной энергии в соотношении «5 % энергии при токе равном 50 % от 
расчетного – 5 % энергии при расчетном токе» не ухудшит показатели 
твердости литой зоны, линии сплавления и ЗТВ в сравнении со сваркой по 
стандартным циклограммам.      




