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В данный момент в Республике Беларусь на ОАО "Могилевский завод 

"Строммашина" для получения неразъемных соединений засовов замков 

сувальдных применяется способ штамповки. Программа выпуска засовов – 

более 40000 штук в год. К недостаткам штамповки следует отнести 

невысокую прочность получаемых соединений (разрушение при испытании 

на срез происходит при нагрузке на одну головку 4500–5000 Н)  и низкую 

точность взаимного расположения головок и ригеля засова (соединения 

расшатываются вручную). Проблема заключается в отсутствии 

рекомендаций по сварке указанных соединений, т.к. они относятся к 

пакетным соединениям (соединения, свариваемые за один цикл сварки в 

результате параллельного протекания сварочного тока через заготовки с 

параллельным образованием трех литых зон). В заводской лаборатории 

ранее исследовалась возможность контактной точечной сварки засовов 

замков сувальдных, однако, удовлетворительного результата получено не 

было. 

Для решения данной проблемы предложен новый подход к 

экспериментальному определению оптимальных параметров режима 

рельефной сварки засовов на основе автоматического регулирования 

длительности протекания сварочного тока, при ступенчатом введении 

расчетной энергии в зону сварки на каждом из трех этапов формирования 

сварного соединения. 

На основании этих исследований даны рекомендации по выбору 

оптимальных параметров режима рельефной сварки засовов с целью 

исключения дефектов типа "выплеск" или "непровар" и снижения 

потребляемой силовой электроэнергии. 

Разработанный технологический процесс сварки указанных соединений 

позволил добиться высокой точности расположения головок относительно 

ригеля. Минимальное отклонение от параллельности головок после сварки 

гарантируется жестким закреплением их в специально разработанном 

приспособлении. При этом прочность соединений по сравнению со 

штамповкой увеличилась в 2,3–2,5 раза. 
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Использование внешнего листового армирования предполагает надеж-

ное объединение бетона с армирующим опорным листом. Существующие 

способы объединения,  в одних случаях, связаны с применением сложной 

технологии, в других – с проблемами обеспечения надежности и прочности 

контакта армирующего листа с бетоном, в третьих – с возникновением в 

технологическом процессе температурных напряжений и деформаций. В 

этой связи разработка новых конструктивных решений сталебетонных плит, 

свободных от отмеченных недостатков, и исследование их работы является 

важной задачей строительной отрасли. 

Использование внешнего листового армирования является одним из 

перспективных направлений в области проектирования строительных конст-

рукций. Практика применения конструкций с внешним листовым армирова-

нием говорит об их конкурентоспособности с традиционными железобетон-

ными. Некоторые недостатки, обусловленные малой коррозийной стойко-

стью и огнестойкостью, могут быть преодолены применением различных 

защитных покрытий.  

Можно сделать вывод, что существенной проблемой сталебетонных 

конструкций является объединение опорного стального листа с бетоном. 

Этот вопрос требует детального рассмотрения и новых решений. Кроме того, 

проведенный анализ показал необходимость дальнейшего совершенствова-

ния методики расчета изгибаемых элементов с внешним листовым армиро-

ванием. 

Также на основании обзора необходимо отметить, что расчет напря-

женно-деформированного состояния сталебетонных изгибаемых элементов с 

внешним листовым армированием наиболее целесообразно выполнять с ис-

пользованием метода конечных элементов (МКЭ), который позволяет с дос-

таточной точностью и с наименьшими затратами времени производить рас-

чет задач такого класса с использованием современных ЭВМ. Кроме того, 

применение МКЭ позволяет не только оценить напряженно-

деформированное состояние, но и обосновать схему разрушения конструк-

ции. 

 

 




