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использовании проволок Св-08ГС, во всем диапазоне температур проведе-

ния испытаний. 

Для определения факторов, оказывающих наиболее существенное влия-

ние на показатели ударной вязкости, нами был проведен спектральный хи-

мический анализ металла сварного шва. 

Результаты анализа свидетельствуют о снижении прочностных свойств 

с увеличением содержания марганца. Таким образом, можно предположить, 

что чрезмерное легирование проволоки элементами-раскислителями приво-

дит к превышению их допустимой концентрации в металле сварного шва, 

снижая тем самым эксплуатационные характеристики соединения. 

Графические зависимости, полученные при испытании образцов, сва-

ренных в углекислом газе, имеют менее выраженный, но схожий характер. 

Следует отметить, что процесс сварки в углекислом газе обладает специфи-

ческими особенностями протекания металлургических процессов, что обу-

словлено отличной от сварки в смеси защитной газовой атмосферой. Диссо-

циация углекислого газа и связанное с этим сжатие дуги оказывает сущест-

венное влияние на геометрические и термодинамические параметры свароч-

ной ванны. Поэтому, при анализе причин снижения ударной вязкости следу-

ет учитывать специфику процесса. 

Анализ полученных графических зависимостей свидетельствует о 

меньших значениях ударной вязкости металла сварного шва для всех ис-

пользуемых проволок, по сравнению с результатами, полученными при 

сварке в смеси. 

Химический анализ металла сварного шва показывает меньшие значе-

ния содержания марганца и кремния, что свидетельствует о повышенных по-

терях этих элементов в дуге на стадии капли и сварочной ванне из-за испа-

рения и окисления элементов вследствие взаимодействия с кислородом. 

Результаты экспериментов показали, что, хотя это уже не так ярко вы-

ражено как при сварке в смеси, использование проволоки Св-08ГС даже в 

этом случае показывает более высокие значения ударной вязкости металла 

шва. По-видимому, это объясняется благоприятными значениями парамет-

ров режима сварки при проведении экспериментов, обеспечивающими оп-

тимальные условия для протекания реакций раскисления и удаления продук-

тов этих реакций в шлак. 

Анализ фрактограмм излома образцов показал, что при использовании 

проволок с пониженным содержанием элементов-раскислителей процент 

вязкого волокна в изломе существенно выше.  

Вероятно, причиной хрупкого разрушения образцов, сваренных прово-

локами типа Св08Г2С при отрицательных температурах испытаний, является 

чрезмерное содержание марганца в металле сварного шва. 

177 
 

УДК 625.08 

УВЕЛИЧЕНИЕ УПЛОТНЯЮЩЕЙ СПОСОБНОСТИ  

АСФАЛЬТОУКЛАДЧИКА 

 

С. С. СВЕТОНОСОВ, С. С. СВЕТОНОСОВ 

Научный руководитель С. Б. ПАРТНОВ, канд. техн. наук, доц. 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 
Эффект уплотнения дорожно-строительных материалов и, в том числе, 

асфальтобетонных смесей определяется достижением не только необходи-
мой плотности, но и наиболее устойчивой и плотной структуры. Такая 
структура формируется под воздействием повторяющихся нагрузок, величи-
на которых имеет оптимальное значение.  

В предлагаемом асфальтоукладчике рабочий орган, включающий раму с 
шарнирной связью и винтовым регулятором для соединения с тяговыми 
брусьями асфальтоукладчика, имеет шарнирно присоединѐнную к раме 
двухсекционную уплотняющую плиту с генератором колебаний в передней 
еѐ части и упругой подвеской в задней. Каждая секция уплотняющей плиты 
выполнена в виде цилиндра по его длине. Шарнирное соединение плиты и 
рамы расположено в средней части плиты между генератором колебаний и 
упругой подвеской, выполненной в виде горизонтальной рессоры. При этом 
длина задней секции плиты превышает длину передней, а место их соедине-
ния расположено у шарнира соединения плиты с рамой. Генератор колеба-
ний обеспечивает изменение частоты и амплитуды колебаний, а также может 
перемещаться вдоль плиты. Изменяя частоту вращения регулируют частоту 
колебаний плиты, а выбором длины и формы сферических участков обеспе-
чивают необходимую амплитуду. Подбором соотношений длин секций мож-
но обеспечить уплотнение асфальтобетонной смеси передней частью плиты 
в виброударном, а задней – в вибрационном режиме. По мере уплотнения 
слоя площадь контакта выпуклых поверхностей со слоем асфальтобетонной 
смеси стремится к линии, что увеличивает удельное давление под рабочим 
органом, а значит и увеличивает степень уплотнения. Такой рабочий орган 
обеспечивает повышение эффективности уплотнения за счѐт одновременно-
го использования различных амплитуд колебаний. Кроме того, снижается 
энергоемкость процесса за счѐт уплотнения двумя поверхностями от одного 
генератора, а подбор рационального соотношения частоты и амплитуды сек-
ций может увеличить производительность. Такая конструкция уплотняюще-
го рабочего органа реализует более сложный по сравнению с трамбующим 
брусом вид нагружения. Благодаря криволинейной поверхности воздействие 
на частицы уплотняемого материала осуществляется не только в вертикаль-
ном направлении, но и с небольшим продольным смещением. В результате 
формируется более компактная структура слоя асфальтобетона. Это позво-
ляет достичь коэффициента уплотнения 0,92…0,94.  




