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Сварка в смесях на основе аргона является высокоинтенсивным спосо-

бом, повышение температуры сварочной дуги вызывает изменение интен-

сивности и спектрального состава излучения особенно в ультрафиолетовом 

диапазоне. 

При горении сварочной дуги наблюдается повышение концентрации 

токсичного озона. Озон образуется при сварочных работах в плазме дуги и 

за ее пределами вследствие фотохимических и плазмохимических реакций. 

При облучении ультрафиолетовыми квантами с длиной волны порядка 

255 нм в воздухе цеха происходит диссоциация кислорода с поглощением 

энергии отдаваемой квантом. 

Озон повышает степень окисления оксидов, что ухудшает качество  

сварного шва. 

Для уменьшения выделения озона в атмосферу сборочно-сварочного 

цеха необходимо выполнение комплекса мероприятий, среди которых наи-

более эффективны следующие: 

– снижение напряжения на дуге до приемлемого по формированию шва, 

значения ее длины и, соответственно, сокращение излучающей поверхности; 

– сварка проволокой малого диаметра (0,8–1,4 мм) на относительно не-

высоких токовых режимах 80–300 А, при которых температура дуги ниже и 

соответственно, ниже интенсивность высокоэнергетического излучения, а 

необходимая производительность достигается за счет высокого коэффициен-

та расплавления тонкой проволокой; 

– сварка при минимально возможном по механическим соображениям 

расстоянии от среза сопла до поверхности свариваемого изделия, использо-

вание сопел специальной конструкции; 

– широкое использование светопоглощающих экранов и ширм, устанав-

ливаемых как можно ближе к сварочной дуге; 

– вентиляция рабочих мест, применение сварочных масок с противо-

аэрозольными фильтрами. 
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В работе предлагается исследование напряженно-деформированного 

состояния элементов стропильной металлической фермы для различных рас-

чѐтных схем: с шарнирными и жѐсткими узлами. Численная реализация ал-

горитмов расчета осуществляется с использованием ПК «Лира». В результа-

те проведенных исследований показана некорректность идеализации реаль-

ной стропильной фермы в виде расчетной схемы фермы с шарнирными уз-

лами.  

ПК ЛИРА — многофункциональный программный комплекс, предна-

значенный для проектирования и расчета машиностроительных и строитель-

ных конструкций различного назначения. Основой расчѐтов является метод 

конечных элементов (МКЭ). Различные подключаемые модули (процессоры) 

позволяют делать подбор и проверку сечений стальных и железобетонных 

конструкций, моделировать грунт, рассчитывать мосты, поведение зданий в 

период монтажа и т. д. 

Исследование напряженно-деформированного состояния элементов 

стропильной фермы (рис. 1) проводилось по нормальным напряжениям, воз-

никающим в этих элементах.  

 

Рис. 1. Расчѐтная схема стропильной фермы  

 

Для расчѐтной схемы фермы с шарнирными узлами напряжения в ее 

элементах вычисляются как в центрально-сжатых или растянутых элементах 

по формуле (1): 




