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Выбор оптимальных машин для формирования эффективных транс-

портных и технологических комплексов является сложной и многосторон-

ней задачей. С одной стороны, необходимо обеспечить максимальную ско-

рость проведения работ, а, с другой, сократить расходы на эксплуатацию 

машин и механизмов. Традиционные способы выбора машин для даль-

нейшего их использования в комплектах позволяют решить только одну из 

проблем. Для обеспечения максимальной скорости проведения работ 

необходимо использовать машины, обладающие наибольшей производи-

тельностью, которые зачастую являются дорогостоящими. 

Современный подход к выбору машин основывается на изучении всей 

совокупности техники, находящейся в парке строительных и дорожных 

машин. Проводится анализ возраста данных машин, их наработки с начала 

эксплуатации. Кроме этого, изучается номенклатура новой техники, ее вы-

ходные параметры и стоимость приобретения. Это необходимо для поиска 

резервов формирования эффективного комплекта машин на основе техни-

ки, находящейся в эксплуатации. 

Процесс формирования комплектов машин для ремонта асфальтобе-

тонного дорожного покрытия основывается на разделении всей технологии 

на отдельные операции. Необходимо определить операции, для реализации 

которых подходят машины парка, находящиеся в эксплуатации. Затем 

необходимо выполнить поиск резервов приобретения особого технологи-

ческого оборудования, необходимого для реализации оставшихся опера-

ций. Сформированный комплект машин должен исключать машины, кото-

рые подходят по технологии, но имеют недостаточную связь технико-

экономических показателей эксплуатации. Применение такого комплекта 

не будет эффективным. Использование более надежной и высокопроизво-

дительной импортной техники должно осуществляться в комплекте с ана-

логичными машинами. При применении в комплекте менее надежной тех-

ники начинают учащаться технологические простои и расти эксплуатаци-

онные затраты, что будет влиять на увеличение сроков проведения работ. 
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Особенностью сварки с использованием двухструйной газовой защи-

ты является то, что защита расплавленного металла осуществляется двумя 

коаксиальными потоками газов. Это возможно благодаря специальной 

конструкции сопла, которое имеет два канала: центральный и кольцевой. В 

предложенном способе защиты, по центральному каналу сопла подается 

аргон, по кольцевому – углекислый газ. Благодаря частичному их переме-

шиванию, в зоне горения дуги образуется защитная смесь, состав которой 

можно гибко изменять. При сварке с использованием данной технологии 

защиты присутствуют некоторые особенности формирования сварного 

шва. 

Важным вопросом является исследование характера проплавления ос-

новного металла. С целью изучения влияния параметров режима на гео-

метрические параметры шва, была проведена серия экспериментов по 

наплавке валиков на пластины на различных режимах сварки. Для обеспе-

чения постоянства параметров, наплавка производилась в автоматическом 

режиме. В ходе проведения экспериментов изменялись такие параметры 

как напряжение на дуге и сила сварочного тока. Скорость перемещения 

сварочной горелки и вылет электродной проволоки оставались постоян-

ными. С целью оценки особенностей формирования шва в различных ти-

пах защитной атмосферы наплавка производилась как с использованием 

двухструйной газовой защиты, так и с традиционной защитой омывающим 

потоком защитного газа (82 % Ar + 18 % CO2). При использовании двух-

струйной защиты расходы газовых компонентов выбирались таким обра-

зом, чтобы в зоне горения дуги получить смесь близкую к 82 % Ar +         

18 % CO2. 

В результате проведенных исследований определена зависимость 

геометрических размеров сварного шва от параметров режима сварки для 

каждого из используемых типов газовой защиты. 

Анализ полученных результатов показал, что применение предлагае-

мой технологии двухструйной газовой защиты позволяет благоприятным 

образом изменить характер проплавления основного металла по сравне-

нию с традиционным способом подачи защитного газа.  

  




