
92

УДК 621.791 
ИСПОЛЬЗОВАНИЕ КОМПОЗИТНЫХ НЕСУЩИХ ЭЛЕМЕНТОВ ДЛЯ 

БЫСТРОВОЗВОДИМЫХ СВАРНЫХ КОНСТРУКЦИЙ 

С.В.БОГДАНОВ, И.М.КУЗМЕНКО 
Государственное учреждение высшего профессионального образования 

«БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ»
Могилев, Беларусь 

При проектировании и возведении мостов, путепроводов, высотных 
зданий и сооружений различного назначения широко используются соби-
раемые и монтируемые посредством сварки железобетонные композитные 
материалы, которые представляют собой систему объединенных для со-
вместной работы металлической компоненты и бетонного заполнителя.
Широкое применение композитных материалов является следствием их 
преимуществ над другими материалами и способами, используемыми в
строительстве: высокая несущая способность, большое разнообразие кон-
структивных форм, простота монтажа и масштабируемости, возможность 
изготовления конструкций с высоким уровнем заводской готовности, по-
зволяющих обеспечить требуемые специфические эксплуатационные 
свойства. Высокий уровень заводской готовности или быстровозводимость 
подразумевает: простоту монтажа, быстрый срок введения в эксплуатацию 
после монтажа, низкую себестоимость монтажа, отсутствие необходимо-
сти в высокой квалификации персонала, задействованного на монтажных 
работах, возможность обеспечения монтажа в сложных и опасных услови-
ях.
Объектами применения КНЭСК при проектировании быстровозводи-

мых сооружений являются: резервуары объемом более 30 тыс. м3 для хра-
нения нефтепродуктов, либо других агрессивных или легковоспламеняю-
щихся жидкостей, укрытия радиоактивных отходов, либо мест экологиче-
ской катастрофы, обеспечивающие максимально быстрый и безопасный 
для персонала монтаж и эксплуатацию. Каждый из объектов имеет свои 
технологические особенности производства металлической составляющей 
на основе сварки.
Использование монтажных блоков из КНЭСК для быстровозводимых 

конструкций позволит, решать как производственные вопросы достижения 
максимальной индустриализации производства и монтажа, так и обеспече-
ния гарантированного качества конструкций, изготовленных и собранных 
в заводских условиях, кроме того возможно еще использовать более каче-
ственные стали, без увеличения стоимости возводимой конструкции.
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датчик меток, а метки располагать на торце фланца карданного вала. Он 
представляет собой лазерный излучатель, направляемый на ленту с метка-
ми, от которой отраженный сигнал регистрируется приемником, находя-
щимся в этом же корпусе. Данный датчик может работать как в горизон-
тальном, так и в вертикальном положении, считывает до 10000 меток в се-
кунду и располагается на расстоянии до 40 мм, что вполне достаточно для 
определения углового положения карданного вала на выходе коробки пе-
редач. Датчик оптических меток будет находиться под машиной, непо-
средственно под карданным валом, дистанционно считывая метки, кото-
рые будут нанесены на ленте, закрепленной вокруг фланца кардана.

Точность определения суммарного углового зазора будет зависеть от 
правильно подобранных частот входного и выходного сигналов, приходя-
щихся на один оборот вала исследуемой сборочной единицы. Расчет пока-
зал, что требуемая разрешающая способность метода, обеспечивающая не-
обходимую точность, требует расстояния между штрихами меток на ленте 
не более 0,3 мм, а лазер может считывать штрих-код с разрешением от 
0,1 мм.

Для определения суммарного углового зазора на стенде необходимо 
подать на трансмиссию тестовое воздействие. В данном случае тестовым 
воздействием будет реверсирование стенда. Это значит, что к ведущим ко-
лесам подводится вращающий момент от барабанов стенда сначала в одну 
сторону, а затем в другую, т.е. стенд реверсируется. После реверсирования 
движения входной сигнал (с носка коленчатого вала) будет отсутствовать 
некоторое время, из-за наличия угловых зазоров в зубчатых зацеплениях, а
на выходе (с ведущего колеса) будут подсчитываться импульсы за проме-
жуток времени, пока не появятся импульсы входного сигнала. По количе-
ству выходных импульсов и времени появления входных, можно судить о
величине суммарного углового зазора трансмиссии. Этот подсчет и опре-
деление зазоров, а также расчет номинальных и предельных зазоров, реа-
лизуется с помощью компьютерных программ с выдачей протокола диаг-
ностирования.

При его превышении необходимо локализовать неисправность, так 
как в коробке передач суммарный угловой зазор характеризует боковой 
износ зубьев, а в главной передаче на его величину влияет регулировка ко-
нической или гипоидной передач. Поэтому в таких случаях необходимо 
разделить трансмиссию как минимум на две части, коробку передач и
главную передачу и определить их суммарные угловые зазоры раздельно.

Такой подход позволит использовать внешние компьютерные средст-
ва с соответствующим программным обеспечением и существующие стен-
ды при минимальном дооснащении трансмиссии. Это существенно облег-
чает оценку технического состояния зубчатых элементов трансмиссии, как 
элементов определяющих ее ресурс.




