
 

  

  

236 

УДК 691.328.1 

ОЦЕНКА ПРОЧНОСТИ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ АРМАТУРЫ 
 

М. Г. БОЛОТОВ, И. А. ПРИБЫТЬКО, С. В. АЛЕКСЕЕНКО  

ЧЕРНИГОВСКИЙ НАЦИОНАЛЬНЫЙ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ  

УНИВЕРСИТЕТ 

Чернигов, Украина 

 

В работе проведен комплекс экспериментальных исследований по 

определению прочностных свойств нахлёсточных и стыковых соединений 

арматурных стержней диаметром 8–14 мм, выполненных электродуговой 

сваркой. Сварку нахлёсточных соединений типа С23-Ре выполняли флан-

говыми протяженными швами с односторонним и двусторонним проплав-

лением (рис. 1, а). Стыковые соединения с парными круглыми накладками 

типа С21-Рн выполняли аналогично предыдущим с односторонним, шах-

матным и двусторонним проплавлением (рис. 1, б). 

Сварку осуществляли в соответствии с ГОСТ 14098-91.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рис. 1. Сварные соединения арматуры: а – нахлёсточные; б – стыковые 
 

По результатам механических испытаний установлено, что швы 

нахлёсточных и стыковых соединений, выполненные с односторонним 

проплавлением не обеспечивают высокой прочности соединений. Предел 

прочности таких образцов не превышает 192...321 МПа соответственно. 

Разрушение образцов все время происходило по сварному шву. Низкая 

прочность односторонних нахлёсточных швов при испытании на растяже-

ние обусловлена, очевидно, сложным напряженным состоянием, что воз-

никает вследствие несоосности приложения нагрузки и, как следствие, по-

явления изгибающего момента. Сварка арматуры шахматными и двусто-

ронними швами несколько повысило временное сопротивление сварных 

соединений, но не позволило достичь их равнопрочности. Так, показатели 

прочности нахлёсточных и стыковых соединений арматуры в наших опы-

тах колебались в пределах 411...578 МПа, что несколько уступает прочно-

сти основного металла (600 МПа). 
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Технологии 3D-печати позволяют создать трехмерную модель изде-

лия на компьютере и сразу получить полноценный физический объект, со-

ответствующий заданным параметрам. Преимуществами использования   

3D-принтеров являются: снижение себестоимости изготовления продук-

ции, сокращение сроков ее появления на рынке, моделирование элементов 

любой формы и сложности.  

Прототипирование приводов с помощью 3D-принтера дает возмож-

ность проверить собираемость разработанной конструкции и оценить ее 

кинематические возможности. 

В качестве материала применяется ABS пластик, поскольку он может 

выдерживать сильное механическое воздействие и превосходит другие 

аналоги по механической прочности.  

В ходе проведенной работы были определены механические характе-

ристики используемого при прототипировании материала (испытания на 

растяжение-сжатие на универсальной испытательной машине            

WAW-300C). Анализ результатов проведенных испытаний показал, что 

при растяжении образца предел прочности составляет 5,1 МПа, при сжатии 

– предел текучести составляет 12,7 МПа.  

В качестве пути повышения механических характеристик материала 

были предложены термическая обработка образца (обеспечивает лучшее 

склеивание нитей друг с другом и снимает остаточные напряжения после 

усадки) и применение наполнителя (внутренняя часть деталей выполняется 

не сплошной, что позволяет уменьшить усадку деталей). В результате тер-

мической обработки предел прочности при растяжении вырос на 18 %, при 

этом предел текучести при сжатии не изменился. При использовании 

наполнителя в виде эпоксидной смолы предел текучести при сжатии вырос 

на 25 %, при этом при растяжении – разрушение образца происходило при 

незначительной нагрузки в зоне зажима испытуемого образца. 

Таким образом, можно заключить, что если для изготавливаемых де-

талей, подвергающихся механическим воздействиям, необходимо повы-

сить прочность на растяжение и изгиб, то целесообразно подвергать такие 

детали после изготовления термообработке при температуре 75° с выдерж-

кой 1,5 ч. Если же деталям необходимо придать жесткость, то лучше ис-

пользовать наполнитель в виде эпоксидной смолы.  


