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Водопоглощение характеризует способность бетона впитывать влагу в 

капельно-жидком состоянии; оно зависит главным образом от характера 

пор. Водопоглощение тем больше, чем больше в бетоне капиллярных со-

общающихся между собой пор. 

Образцы для испытаний могут быть правильной формы или непра-

вильной. В данной работе были изготовлены образцы в форме кубиков с 

размером ребра 100 мм.  

Образцы для  испытаний изготавливались сериями, состоящими из 

шести образцов каждая. 

Был определен расплыв данных смесей: 

– бетонной смеси со щебнем 583 мм; 

– бетонной смеси с ломом  536 мм; 

– бетонной смеси 50:50   562 мм; 

– бетонной смеси 70:30   571 мм. 

В бетонной смеси, приготовленной с применением продуктов дробле-

ния бетонного лома, несмотря на более высокий расход воды, расплыв за-

метно меньше, что свидетельствует о высокой  водопотребности вторично-

го заполнителя. 

Бетонный лом обладает значительным водопоглощением и при введе-

нии его в смесь поглощает  из цементного раствора часть воды. Наиболее 

интенсивно этот процесс происходит впервые 10…15 мин после приготов-

ления бетонной смеси. На первом этапе бетонный лом поглощает влагу, 

способствуя получению более плотного и прочного контактного слоя це-

ментного камня. На втором этапе, при уменьшении количества воды в це-

ментном камне вследствие гидратации цемента, бетонный лом возвращает 

ранее поглощенную воду, создавая благоприятные условия для протекания 

гидратации цемента и уменьшая усадочные явления в цементном камне. 

Высокая шероховатость поверхности бетонного лома обеспечивает хоро-

шее сцепление между цементным камнем и заполнителем. 
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Традиционно для защиты зоны горения дуги от воздуха при сварке 

используется струйная газовая защита, при которой расплавленный металл 

сварочной ванны защищается однородной струёй газа, истекающей из соп-

ла сварочной горелки. В предлагаемой технологии сварки защита осу-

ществляется коаксиальными потоками двух газов, имеющими различные 

функции и задачи. При таком способе газовой защиты один газ (углекис-

лый газ) подаётся по внешнему кольцевому каналу, другой (аргон) – по 

центральному трубчатому каналу. 

Защитная газовая атмосфера образуется благодаря турбулентному 

взаимодействию потоков углекислого газа и аргона, в результате чего в 

зоне сварки образуется смесь с требуемым процентным соотношением 

компонентов. Такая технология обладает рядом преимуществ по сравне-

нию с традиционными способами газовой защиты, однако исследована не-

достаточно, что ограничивает её применение в реальных условиях произ-

водства. 

При сварке плавящимся электродом в защитном газе важную роль иг-

рает характер плавления и переноса электродного металла. Он определяет 

технологические характеристики и область применения процесса сварки. 

На основании экспериментальных исследований нами установлено, 

что характер переноса электродного металла при двухструйной подаче га-

зов в зону сварки отличается от процесса сварки в однородном струйном 

потоке газовой смеси Ar+CO2 большей частотой отрыва капель. Кроме то-

го, отмечено, что струйный характер переноса можно получить при мень-

ших значениях силы сварочного тока. Это становится возможным благода-

ря неравномерности состава защитной газовой атмосферы вдоль оси сва-

рочной проволоки. При удалении от поверхности свариваемого изделия 

концентрация углекислого газа в образующейся газовой смеси уменьшает-

ся и процесс плавления электродной проволоки становиться подобным 

процессу в чистом аргоне. 

В результате проведенных нами исследований определены оптималь-

ные значения параметров режима сварки с точки зрения стабильности 

процесса горения дуги, а также переноса электродного металла.  




