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При сварке плавящимся электродом, для защиты сварочной ванны и 

зоны сварки от воздействия атмосферы используется струйная газовая за-

щита. Она обеспечивается однородной струей газа, истекающей из сопла 

сварочной горелки. При коаксиальной подаче защитных газов, в процессе 

формирования защитной атмосферы участвуют две струи разноименных 

газов, имеющих различные функции и задачи. Один газ (углекислый газ) 

подается по внешнему кольцевому каналу, в то время как второй (аргон) – 

по центральному каналу. 

В процессе сварки образуется смесь двух газов, процентное соотно-

шение которых можно регулировать. Это является существенным пре-

имуществом над традиционными способами организации защиты, однако 

технологические особенности применения данной технологии на практике 

исследованы недостаточно. 

При исследовании данной технологии невозможно обойтись без ана-

лиза состава защитной газовой атмосферы в зоне сварки. Для этого была 

создана математическая модель в программном обеспечении SolidWorks 

Flow Simulation, а полученные результаты расчётов были проверены экс-

периментальным путем. Т. к. исследование состава защитной газовой ат-

мосферы в реальных условиях сварки затруднено, для оценки адекватности 

математического моделирования предлагается косвенное сравнение хими-

ческого состава наплавки, выполненной в готовой газовой смеси (полу-

ченной с помощью газового смесителя), и с использованием предлагаемой 

нами коаксиальной подачи газов с расходами, обеспечивающими анало-

гичный состав защитной атмосферы в зоне сварки. Наплавка осуществля-

лась в автоматическом режиме для обеспечения стабильности процесса 

сварки. Для этого горелка сварочного сопла фиксировалась на тракторе 

сварочного автомата. Это позволило существенно снизить колебания силы 

сварочного тока, а также возмущения в формировании защитной атмосфе-

ры дуги.  

Анализ полученных данных показал достаточную сходимость резуль-

татов моделирования с полученными экспериментальными данными. 
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Работа по усилению песчаной подушки толщиной 3,2–4,41 м под 

фундаментную плиту вновь возводимого жилого дома в г. Бресте была 
обусловлена несоответствием фактического коэффициента уплотнения 
Кcom = 0,84–0,93 проектному значению равному Kcom = 0,98. Технико-
экономическое сравнение вариантов упрочнения грунта показало, что 
наиболее эффективной технологией является его вертикальное армирова-
ние готовыми (забивными) сваями.  

Расчет вертикального армирования выполнен согласно «Рекоменда-
ции по проектированию и устройству вертикально армированных основа-
ний (геомассивов) для плитных фундаментов зданий и сооружений в грун-
товых условиях Республики Беларусь» и ТКП 45-5.01-254-2012. В качестве 
армоэлементов применялись забивные сваи с квадратным поперечным се-
чение 30x30 марки СП 40.30-2 и СП 50.30-4 СТБ 1075-97 с шагом от 1 до 
1,5 м. План и разрез вертикально армированной песчаной подушки пред-
ставлены на рис. 1. 

 

 

Рис. 1. План и разрез вертикально армированной песчаной подушки 
 

Контроль качества вертикально армированного основания выполнялся 
статическим и динамическим зондированием по ГОСТ 19912-2001 и 
штамповыми испытаниями по ГОСТ 20276-99, который показал, что: мо-
дуль деформации слабого слоя увеличился с 13 до 20–30 МПа; потеря не-
сущей способности не наблюдалась при давлении равном 400 кПа. Это 
подтверждает эффективность предлагаемой методики проектирования.  




