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Целью настоящей работы является оценка несущей способности кре-

стообразного узла, выполненного из арматурных стержней диаметрами ме-

нее 5, 6, 8 и 10 мм, соединенного дуговой сваркой полуавтоматом в среде ак-

тивного газа плавящимся электродом. 

Сварка крестообразного соединения производилась на сварочном авто-

мате инверторного типа KIT500 дуговым способом в среде активного газа 

плавящимся электродом на постоянном токе обратной полярности           

170–190 А. На арматурные стержни наносился сварной шов типа К3-Рр [1] с 

одной стороны и с двух сторон. Механические испытания соединений про-

изводились на разрывной машине согласно [1] и выполнялись путем прило-

жения к образцам одноосной растягивающей нагрузки и.  

Оценивая результаты испытаний образцов на разрыв необходимо от-

метить, что нормативную нагрузку выдержали все 100 % образцов. Только 

при приложении нагрузки превышающей нормативную в 2,5–3 раза наблю-

далось разрушение крестообразного соединения. Так в 81 % случае разру-

шались в зоне сварного шва, а в 19 % случаев по сварному шву.  

Экспериментальные исследования показали, что крестообразные соеди-

нения арматуры диаметрами менее 10 мм, выполненные дуговой сваркой 

полуавтоматами в среде активного газа плавящимся электродом, обеспечи-

вают требуемое значение предела прочности и выдерживают нагрузки на-

много превышающие нормативные. Преимуществами данного способа свар-

ки являются высокая производительность (примерно в 2,5 раза выше, чем 

при контактно-точечной сварке), высокоэффективная защита расплавленно-

го металла, особенно при использовании инертных газов, широкий диапазон 

толщин свариваемых заготовок (от десятых долей миллиметра до десятков 

миллиметров), возможность сварки в различных пространственных положе-

ниях, отсутствие необходимости зачищать швы при многослойной сварке. 

Поэтому данный вид сварки может быть рекомендован к внедрению для 

усовершенствования технологического процесса армирования стеновых па-

нелей. 
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Уплотнение дорожно-строительных материалов и покрытий – наиболее 

важный и трудоемкий этап в технологическом процессе строительства авто-

дорог. Процесс уплотнения необходимо вести таким образом, чтобы кон-

тактные давления под вальцами катка были соизмеримы с пределом прочно-

сти материала на всех этапах уплотнения. 

Нужный эффект уплотнения может быть достигнут только при условии 

правильного выбора давления под вальцами катка. Для получения наиболь-

шей деформации, эти давления должны быть возможно более близкими к 

предельно прочностным показателям уплотняемого материала, но не пре-

восходить их. Поэтому, чтобы сопоставить развиваемые под вальцом катка 

контактные напряжения σк с пределом прочности материала σр на протяже-

нии всего периода уплотнения, необходимо аналитически их определить в 

зависимости от физико-механических свойств материала и параметров катка. 

Эффективность процесса уплотнения зависит от ряда факторов, которые 

относятся к рабочим параметрам катков, режимам их работы и к параметрам 

уплотняемого слоя материала. 

Целью настоящей работы является разработка эффективной технологии 

уплотнения асфальтобетонной смеси на основе учета технологических и 

климатических факторов. 

При уплотнении асфальтобетонного покрытия комплектом катков необ-

ходимо правильно устанавливать температурные интервалы. Учитывая пре-

делы прочности асфальтобетонной смеси при различных температурах необ-

ходимо, чтобы давления, развивающиеся на контакте рабочей поверхности 

катка с уплотняемым материалом, имели величину напряжений, довольно 

близкую к пределу прочности смеси, но не превосходящую его. 

Контактные давления под вальцами катка определяются конструктив-

ными параметрами катков. Модуль деформации смеси зависит от ее темпе-

ратуры. Для выявления характера изменения температуры асфальтобетонной 

смеси при разных условиях внешней среды был проведен эксперимент в 

производственных условиях. 

Таким образом, используя эти зависимости, можно оценить физико-

механические свойства среды и составить математические модели взаимо-

действия вальца с материалом на всех этапах уплотнения.  




