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Процесс определения оптимального комплекта машин, предназначенно-

го для ремонта покрытия автомобильных дорог, требует анализа применения 

современных технологий, средств механизации и материалов. В настоящее 

время технологический процесс восстановления работоспособности асфаль-

тобетонного покрытия дороги основывается на использовании традицион-

ных технологий включающих поверхностную обработку, строительство но-

вой дорожной одежды на ремонтируемом участке автомобильной дороги. 

Широкое распространение данных технологий связано с наличием в дорож-

ных организациях соответствующего парка машин и способов поддержания 

и восстановления их работоспособности. Однако в условиях рыночной эко-

номики, резкого роста цен на дорожно-строительные и ремонтные материа-

лы возникает необходимость внедрения современных, конкурентоспособных 

технологий, позволяющих снизить стоимость конечной продукции, увели-

чить ее ресурс, привести к быстрой окупаемости затрат. 

Комплекты машин, реализующие традиционные технологии, при осу-

ществлении ремонта дорожного покрытия расходуют большое количество 

дорогостоящих материалов, что снижает эффективность их использования. 

Широкое распространение в странах западной Европы получили современ-

ные технологии горячей регенерации асфальтобетонных покрытий автомо-

бильных дорог. За счет использования многофункциональной ведущей ма-

шины ремиксера осуществление целого комплекса технологических опера-

ций производится непосредственно на ремонтируемом участке автомобиль-

ной дороги. При этом повторно используется материал существующей до-

рожной одежды, что позволяет снизить стоимость конечной продукции. 

Осуществление горячей регенерации позволяет поддерживать оптимальную 

температуру материалов, что позволяет увеличивать ресурс отремонтиро-

ванного дорожного покрытия. 

Для внедрения технологий горячей регенерации в производственных 

условиях нашей страны необходимо определить границы рациональных об-

ластей с учетом затрат на приобретение и эксплуатацию машин, а также эко-

номического эффекта от их использования.  
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Традиционно при осуществлении технологического процесса рельефной 

сварки основной целью является значительное проплавление свариваемых 
деталей (около 60–70 % от их суммарной толщины) с образованием литого 
ядра нормированных размеров и формы. В свою очередь, характеристики 
литого ядра (диаметр, форма и высота) определяют необходимую прочность 
сварного соединения.  

При сварке пакетных (многослойных) соединений, когда количество 
одновременно свариваемых деталей может достигать 5 штук и более, 
значительное проплавление деталей на установленных режимах сварки 
согласно циклограммам с постоянным усилием сжатия электродов приводит 
к образованию общей литой зоны (столбика) для всех соединяемых деталей. 
Исследования кинетики процесса образования пакетных соединений 
показали, что только 6–7 % от общего количества энергии, выделяемой в 
межэлектродном промежутке, затрачивается непосредственно на 
формирование расплавленного ядра (столбика). Остальные 93–94 % энергии 
неэффективны и расходуются на нагрев металла околошовной зоны и 
электродов.  

Некоторыми авторами (Гиллевич В.А., Кочергин К.А. и др.) ранее 
утверждалось, что прочное рельефное сварное соединение можно получить и 
без значительного проплавления свариваемых деталей. Однако в литературе 
отсутствуют способы обеспечения указанного результата. 

Предложено использовать при сварке величину повышенного 
(ковочного) усилия сжатия электродов FКОВ при снижении величины 
импульса сварочного тока от максимального до минимального для 
осуществления интенсивной пластической деформации рельефов. Это 
приведет к интенсификации процессов объемного взаимодействия, 
релаксации и перераспределения остаточных напряжений в зоне сварки. При 
этом уменьшается длительность протекания максимального сварочного тока. 
Таким образом, будет обеспечена необходимая прочность пакетного 
рельефного соединения при уменьшенном тепловложении в 
межэлектродную зону. Причем процесс в этом случае будет схожим с 
процессом сварки соединений из двух деталей, т.к. при этом будут 
образовываться две и более отдельные литые зоны ввиду уменьшенного 
проплавления деталей.   




