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В РУП «Институт БелНИИС» разработана, исследована и апробиро-

вана, более чем на 50 объектах Республики Беларусь, конструкция мелко-
заглубленной винтовой металлической сваи (далее – ВС) для зданий и со-
оружений 2 и 3-го уровней ответственности различного назначения. Пред-
лагаемое решение позволяет, по сравнению с известными аналогами, 
уменьшить ресурсоемкость фундаментов, снизить отходы металла, трудо-
емкость изготовления, погружения в грунт и упростить конструкцию вин-
товых свай. Предлагаемая свая ВС состоит (рис. 1) из полого трубчатого 
ствола 1 и лопасти у ее нижнего конца 2. Новым является то, что лопасть 
выполнена в форме многоугольника, полученного посредством среза у 
квадратного металлического листа углов таким образом, чтобы перпенди-
куляр а от центра лопасти до каждой его стороны с (поз. 3) составлял 
а = 0,5Dл (где Dл – диаметр лопасти, требуемый по расчету), при этом, ре-
жущие ножи лопасти располагаются на расстоянии друг от друга с шагом 
s, равным s = 0,3а. На концевой части ее нижнего режущего ножа, под уг-
лом 45 к стороне многоугольника, выполнен скос 4 длиной с1, = 0,5с (где 
с – длина стороны многоугольника), с заточенной снизу вверх кромкой под 
углом, равным углу внутреннего трения грунта , град.  

 
Рис. 1. Конструкция разработанной мелкозаглубленной винтовой металли-

ческой сваи  
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Перспективным направлением совершенствования технологии дуго-
вой сварки в защитных газах является реализация комбинированного спо-
соба подачи компонентов защитной газовой смеси в зону горения дуги, 
сущность которого заключается в функциональном разделении потока газа 
на две независимые коаксиальные струи. Это открывает ряд путей сниже-
ния стоимости и повышения качества сварочных работ. 

Авторами ранее установлены оптимальные значения расходов компо-
нентов такой газовой защиты, однако, полученные данные основаны на ре-
зультатах экспериментов по определению потерь электродного металла на 
разбрызгивание. Это является важным критерием с точки зрения стабиль-
ности процесса переноса металла, однако полностью не характеризует оп-
тимальность выбора расходов газов, подаваемых в зону сварки. Вместе с 
тем, открытым остается вопрос о составе защитной газовой атмосферы, 
образующейся при этом в зоне горения дуги, что для некоторых сталей, 
имеющих сложные системы легирования, является определяющим факто-
ром. 

Определение состава защитной атмосферы в зоне горения дуги явля-
ется чрезвычайно сложной задачей, для решения которой авторами была 
создана физическая модель процесса истечения потока защитного газа из 
сопла сварочной горелки. 

По результатам моделирования установлены концентрации углекисло-
го газа в зоне горения дуги в зависимости от расхода аргона, подаваемого 
по центральному каналу сопла горелки. Для оценки объективности полу-
ченных данных были проведены экспериментальные исследования, основ-
ной целью которых была сравнительная оценка химического состава 
наплавленного металла полученного с использованием комбинированной 
газовой защиты и с защитой омывающим потоком газа с содержанием уг-
лекислого газа согласно расчетам моделирования. Полученные данные 
свидетельствуют о достаточной точности математического расчета, что 
подтверждает адекватность проведенных расчетов и открывает возможно-
сти создания в зоне горения дуги требуемой атмосферы путём регулирова-
ния расходов компонентов газовой защиты. 
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