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Одним из наиболее эффективных методов по улучшению прочностных 

характеристик бетонов, используемых в строительстве стеновых конструк-

ций, поверхностей промышленных стяжек, кровель, а также различных шту-

катурных смесей является использование полимерной фибры. 

Под названием «фибра» подразумеваются волокна из металла, обрезки 

тонкой стальной проволоки, отходы гвоздевого производства, минеральные 

и органические наполнители – в виде непрерывных нитей (сеток, тканей и 

др.), а также из стекла, полимеров. 

Известно, что арматурная сетка уменьшает количество усадочных тре-

щин только на 6 %, а полимерные волокна – на 60–90 %. Волоконная фибра 

используется специально для более эффективного предотвращения образо-

вания трещин в бетоне. 

Исследовалась возможность использования вторичного полимерного 

сырья в качестве фибры для бетонов, получаемых на заводе по переработке 

вторичных ресурсов. 

Исследования проводились по стандартной методике. Была изготовлена 

серия образцов с различным соотношением компонентов на цементном вя-

жущем. Испытания  проводились в возрасте 7, 14, 28 суток. 

Полимерная фибра совместима со всеми видами добавок для бетонов и 

растворов и устойчива к температурным циклам при ускоренном производ-

стве бетонных изделий. 

Фибру и смеси на цементном вяжущем можно перемешивать в любом 

типе смесителей (принудительного или гравитационного типа), в том числе 

типа миксер, установленных на автомашину, при этом не возникает никаких 

проблем, связанных с их неполным диспергированием в смеси (образовани-

ем нераспределенных и перепутанных в смеси пучков волокон). 

Используя полимерную фибру можно снизить микропластическую 

усадку и трещинообразование; повысить устойчивость к замораживанию-

оттаиванию; повысить сопротивление удару; устойчивость к истиранию, во-

достойкость; предотвратить расслоение бетонной смеси; улучшить качество 

поверхности бетона. 
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При сварке сталей разных структурных классов из-за существенного 

различия их коэффициентов линейного расширения в стыках возникают по-

ля собственных напряжений, не снимаемые термообработкой. При длитель-

ной эксплуатации сварного соединения таких сталей в условиях высокой 

температуры в зоне сплавления изменяется структура соединяемых металлов 

с образованием прослоек, создающих структурную неоднородность. Изме-

нение структуры сплавляемых металлов может быть настолько сильным, что 

существенно снизятся как статическая и циклическая прочность, так и пла-

стичность. В результате совместного действия термических и рабочих на-

пряжений от давления, а также остаточных сварочных напряжений и при на-

личии хрупких прослоек в соединении может произойти преждевременное 

(аварийное) разрушение сварного соединения.  

Например, преждевременным выходом из строя технологического тру-

бопровода, изготовленного из перлитной стали 15Х5М на ОАО «Мозырский 

НПЗ» явилось разрушение сварных соединений, выполненных аустенитны-

ми электродами АНЖР-2. Причиной разрушения послужила восходящая 

диффузия углерода из перлитной стали в аустенитный наплавленный металл 

из-за различия концентрации углерода в сталях. В результате массопереноса 

углерода в перлитной стали образуется обезуглероженный слой, а со сторо-

ны аустенитного шва присутствует значительное количество карбидов хро-

ма, что способствует охрупчиванию зоны сплавления.  

В ходе проведенных теоретических исследований и моделирования 

сварного соединения, было установлено, что уязвимым местом является уча-

сток линии сплавления в корне шва, где из-за различных коэффициентов ли-

нейного расширения основного металла и металла шва наблюдаются наи-

большие деформации и концентрация напряжений. 

С целью снижения массопереноса углерода предлагается наносить пла-

кированный слой на кромки перлитной стали из сварочных материалов не 

образующих карбиды. 

В результате моделирования распределения температур в металле было 

установлено, что изотерма 850 °С (точка Ас3) распространяется в глубь ме-

талла на 6 мм, а время пребывания детали при такой температуре 20–30 с, 

поэтому толщина плакированного слоя должна быть не менее 6 мм.  

  




