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Для исследований было изготовлено 6 железобетонных колонн пря-

моугольного сечения с такими размерами: высотой h 16 см, шириной  

b 11см, длиной l 300 см с одинаковым армированием,  6 призм разме-

рами 10х10х60 см. Образцы изготовлены из бетона класса В20. Колонны 

армированы продольной рабочей арматурой Ø12 А400. 

Кратковременной статической нагрузкой были испытаны три колонны 

и определена их прочность. Три следующие колонны испытывались мало-

цикловой повторной кратковременной нагрузкой, верхний уровень кото-

рой составлял 0,6 от разрушительной нагрузки (cyc  0,6, где cyc – верх-

ний уровень малоцикловых повторных нагрузок). Нижний уровень нагруз-

ки принимался равным cyc = 0,3. Нагружение и разгрузку образцов в цик-

лах осуществляли постепенно ступенями, величина которых принималась 

0,1 от разрушительной нагрузки. Эксцентриситет при этом составлял 

.33;28 ммемме оуох   

При этом были исследованы следующие параметры: деформирование 

бетона и арматуры, прогибы, положение нейтральной оси, несущая спо-

собность. 

По результатам исследований можно сделать следующие выводы. 

1. Получены новые экспериментальные данные работы кососжимае-

мых железобетонных конструкций при малоцикловых нагрузках. 

2. Развитие и стабилизация деформаций зависит от верхнего уровня 

малоцикловой нагрузки. 

3. При повторных малоцикловых нагрузках в реальном режиме рабо-

ты стабилизация основных параметров напряженно-деформированного со-

стояния происходит после 5–7 циклов загружения. 

4. Малоцикловые нагрузки увеличивают прогибы на 10–15 %. Разви-

тие прогибов стабилизируется на 5–6 цикле.  
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Дуговая сварка и пайка оцинкованных сталей вызывает полное или 

частичное разрушение цинкового покрытия в зоне, прилегающей к шву, 

что может привести к потере или снижению коррозионной стойкости со-

единения. В работе экспериментально определена допустимая максималь-

ная ширина зоны разрушения цинкового покрытия, при которой сохраня-

ется действие  анодной (протекторной) защиты. Изучена топография элек-

тродных потенциалов и гальванических токов сварных соединений, нахо-

дящихся под воздействием агрессивной среды и установлено, что само на-

личие зоны разрушения покрытия не означает потерю коррозионной стой-

кости, поскольку определяющим является ширина этой зоны.  

Впервые сформулировано и экспериментально подтверждено условие 

приближения коррозионной стойкости сварного соединения к стойкости 

основного металла, которое состоит в том, что стойкость соединения обес-

печивается, если ширина зоны повреждения bп от воздействия термическо-

го цикла сварки и пайки меньше ширины зоны анодной защиты                 

(bп < bаз = 1,2–1,4 мм), если металл шва стоек к коррозии, в противном слу-

чае условие коррозионной стойкости не выполняется (2bп + bшва > bаз), при 

этом коррозии подвергается не только цинковое покрытие, но также и ос-

новной металл — сталь в свободной от цинкового покрытия зоне. При 

сварке стальными электродами в незащищенную зону включается и металл 

шва bшва, поэтому низкой коррозионной стойкостью обладают соединения, 

выполненные с использованием электродных проволок на основе железа.  

В 0,75%-м водном растворе HCl+NaCl более стойки соединения, вы-

полненные электродными проволоками на основе меди (CuSi3, CuAl8). 

Наиболее стойки соединения, выполненные проволоками на основе алю-

миния (AlSi5) и цинка (ZnAl4), с минимальным повреждением покрытия 

(2bп < bаз) и малой разностью электродных потенциалов (< 0,1 В). Прово-

локи из медных сплавов марок CuSi3 и CuAl8 не решают проблему сохра-

нения коррозионной стойкости сварных соединений оцинкованных сталей 

при воздействии среды с рН ≥ 8 и, как и швы на основе железа, требуют 

дополнительной послесварочной обработки цинкосодержащими состава-

ми.  




