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Деревянные конструкции и по сей день находят широкое применение 

в строительстве. Быстро развивается изготовление клеевых конструкций в 

условиях заводского домостроения. Однако горючесть является серьезным 

недостатком, ограничивающим применение древесины в строительстве. 

Поэтому проведено много исследований, направленных на разработку 

средств и способов защиты древесины от огня. 

Огнезащита предназначена для повышения фактического предела ог-

нестойкости конструкций до требуемых значений и для ограничения пре-

дела распространения огня по ним, при этом обращается внимание на сни-

жение, так называемых, побочных эффектов (дымообразования, выделения 

газообразных токсичных веществ). Эту задачу выполняют путем использо-

вания теплозащитных и теплопоглощающих экранов, специальных конст-

руктивных решений, огнезащитных составов, технологических приемов и 

операций, а также применением материалов пониженной горючести. 

Огнезащитное действие экранов основывается либо на их высокой со-

противляемости тепловым воздействиям при пожаре, сохранении в тече-

ние заданного времени теплофизических характеристик при высоких тем-

пературах, либо на их способности претерпевать структурные изменения 

при тепловых воздействиях с образованием коксоподобных пористых 

структур, для которых характерна высокая изолирующая способность. 

Расположение огнезащитных экранов может осуществляться либо непо-

средственно на поверхности защищаемых конструктивных элементов, ли-

бо на откосе с помощью специальных мембран-коробов, каркасов, заклад-

ных деталей. 

Конструктивные методы огнезащиты включают обетонирование, об-

кладку кирпичом, оштукатуривание поверхности элементов конструкций, 

использование крупноразмерных листовых и плитных огнезащитных об-

лицовок, применение огнезащитных конструктивных элементов (напри-

мер, огнезащитных подвесных потолков), заполнение внутренних полостей 

конструкций, подбор необходимых сечений элементов, обеспечивающих 

требуемые значения пределов огнестойкости конструкций, разработку 

конструктивных решений узлов примыканий, сопряжении и соединений 

конструкций и др. 
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 Пайка является технологическим процессом, который широко при-

меняется в различных областях техники. Особенностью пайки является 
большое разнообразие применяемых конструктивных форм, что затрудня-
ет обоснованный выбор того или иного соединения при проектировании 
изделий.  Анализ литературных данных показывает, что в практике пайки 
наиболее широко применяются нахлесточные соединения, что обусловле-
но их конструктивной простотой и возможностью  повышения прочности  
за счет увеличения длины нахлестки. Однако нахлесточные соединения 
характеризуются значительной концентрацией рабочих напряжений не 
только у краев паяного шва, но и в основном материале. По мнению авто-
ров, паяные соединения стыкового типа с двусторонними накладками так-
же обладают конструктивной простотой и значительными возможностями 
повышения прочности путем увеличения суммарной толщины используе-
мых накладок. Поэтому для обоснованного выбора того или иного типа пая-
ного соединения необходима сравнительная информация не только по показа-
телям работоспособности, но и по их экономичности. Показатели экономич-
ности при этом можно оценить по массе конструкции и расходу припоя. 

 Для получения необходимых сравнительных данных методом конеч-
ных элементов были проведены расчеты соединений различных конструк-
ций. Кроме нахлесточных и традиционных стыковых соединений с прямо-
угольными накладками были исследованы накладки в виде круглых дис-
ков, а также соединения с двусторонними накладками в виде шаровых 
сегментов. Было установлено, что соединения с накладками имеют значи-
тельно меньший уровень рабочих напряжений в паяных швах, а также в 
основном материале. При этом по показателю общей массы паяные соеди-
нения с накладками в виде круглых дисков практически не уступают на-
хлесточным, а накладки в виде шаровых сегментов даже превосходят по-
следние. Расход припоя на изготовление соединений с двусторонними на-
кладками в 1,55 раза выше, чем у нахлесточных соединений. Однако в со-
единениях с накладками может быть реализован способ повышения эко-
номичности, основанный на одновременном использовании более дорого-
го тугоплавкого припоя для стыкового паяного шва и менее дорогого лег-
коплавкого припоя для пайки остальных паяных швов.   
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Промышленное использование конденсаторных машин имеет ряд 

известных технологических и энергетических преимуществ, что обуслав-

ливает их применение при изготовлении изделий ответственного назначе-

ния в авиастроении, приборостроении и радиоэлектронике. Вместе с тем, 

в связи с высокой стоимостью, отечественный парк конденсаторных 

машин постепенно устаревает, не успевая за современными требования-

ми промышленности. 

Возможным решением проблемы по обеспечению весьма жѐстких 

требований к качеству сварного соединения и надѐжности сварочных ма-

шин могла бы стать их модернизация. Функции оперативного контроля, 

диагностики оборудования, визуализации и протоколирования процессов 

сварки может решить система программного управления. 

Экспериментальная установка реализована на основе программно-

аппаратных средств Nation  Instruments: устройства сбора данных NI USB-

6251, среды графического программирования LabVIEW. На панели управ-

ления виртуального прибора расположены: переключатели режимов рабо-

ты конденсаторной машины, регуляторы позиций сварочного цикла в 

стандартных, а не относительных единицах. Система предусматривает из-

мерение и индикацию основных параметров процесса: напряжения зарядки 

конденсаторной батареи Uc, величины и осциллограммы сварочного тока 

Iсв, продолжительности его протекания tсв. Хранение и архивирование 

большого объема данных о выполненных сварных соединениях с возмож-

ностью их удобного просмотра и распечатки. 

Управление конденсаторной машиной осуществляется подачей 

управляющих сигналов на пневматические клапаны привода сжатия, за-

рядный и разрядный тиристоры устройством сбора данных NI USB-6251. 

Разработан блок согласования, обеспечивающий усиление и коммутацию 

сигналов управления. Для регистрации величины сварочного тока  исполь-

зуется датчик тока ДТПХ-16000 на основе эффекта Холла. 

Программное управление конденсаторной машиной позволяет реа-

лизовать различные циклограммы сварки, включая ток подогрева iпод для 

стабилизации контактных сопротивлений и ток термообработки  iто для по-

вышения прочности и пластичности при сварке закаливающихся сталей.  
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Огнезащитные краски, лаки, эмали «затормаживают» воспламенение 

материалов, уменьшают распространение пламени по поверхности мате-

риалов, а также  выполняют следующие функции: являются защитным 

слоем на поверхности материалов, поглощают тепло в результате разложе-

ния, выделяют ингибиторные газы, высвобождают воду, ускоряют образо-

вание коксового слоя на поверхности материала. Они подразделяются на 

две группы: не вспучивающиеся и вспучивающиеся. Не вспучивающиеся 

краски при нагревании не увеличивают толщину своего слоя. Вспучиваю-

щиеся краски при нагревании увеличивают толщину слоя в 10-40 раз. Как 

правило, вспучивающиеся краски более эффективны, так как при тепловых 

воздействиях происходит образование вспененного слоя, представляющего 

собой закоксовавшийся расплав негорючих веществ (минеральный оста-

ток).  

Применительно к конструктивным элементам из фанеры и древесных 

пластиков могут использоваться следующие методы огнезащиты: пропитка 

листов шпона перед склеиванием; пропитка готовых клееных изделий ан-

типиренами различными способами; пропитка листов шпона феноло-, кре-

озоло- формальдегидными способами; окраска фанеры специальными ог-

незащитными красками; создание покрытий на основе термореактивных 

смол.  
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Рассматривается ребристое цилиндрическое покрытие длиной L и ра-

диусом R, которое представляет собой систему, состоящую из оболочки 

(тонкой многослойной обшивки) толщиной h и жѐстко с ней соединѐнных 

по линиям контакта продольных (стрингеры) и кольцевых (шпангоуты) рѐ-

бер (рис. 1). 




