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Качество и долговечность железобетонных элементов (ЖБЭ) и кон-

струкций (ЖБК) в первую очередь зависит от точного соблюдения техно-

логии их изготовления. Особенно важно при производстве ЖБЭ и ЖБК 

контролировать содержание цемента в бетоне, так как прочностные и экс-

плуатационные характеристики бетона напрямую зависят от точного со-

блюдения рецептуры его изготовления. 

На основе результатов исследований начальной карбонизации изме-

нения показателя карбонатной составляющей (КС0), по сечению бетонов 

различных классов по прочности на сжатие, сразу после их изготовления с 

применением тепловлажностной обработки [1], была предложена методика 

определения изначального содержания цемента в бетоне, представленная в 

виде номограммы на рис. 1.  
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Полученные данные 

позволяют получить показа-

тель количества использо-

ванного цемента в 1 м
3
 бе-

тонной смеси исходя из фак-

тического значения показа-

теля карбонатной составля-

ющей свежеприготовленного 

бетона. Их можно использо-

вать при проектировании 

ЖБЭ (ЖБК) для определения 

состава бетона под конкрет-

ные граничные значения по-

казателя карбонатной со-

ставляющей и планируемого 

возраста эксплуатации. 

Рис. 1. Зависимость КС0 – Ц (в поверх-

ностном слое): КС0 – начальное значение карбо-

натной составляющей (сразу после ТВО);           

Ц – количество цемента, кг/м
3
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Со второй половины 90-х г. прошлого столетия смесь аргона и угле-

кислого газа обширно использовалась в качестве защитной газовой среды 

при механизированной и автоматической сварке. Данная смесь заменила 

углекислый газ. 

Ar+CO2 превосходит CO2 в снижении коэффициента потерь электрод-

ной проволоки, повышение значений ударной вязкости материала шва, а 

так же уменьшает время на зачистку от брызг расплавленного металла. 

При выборе материала защиты сварочной ванны необходимо оценить 

затраты на выполнение одного метра шва в однородной газовой среде и в 

смеси газов. 

Не сложно подсчитать основные затраты на электродную проволоку, 

газы, газовое оборудование, временные затраты. Но, следует учитывать и 

дополнительные факторы, такие как: требования к внешней поверхности 

соединения, механическим свойствам шва, и самой производительности 

сварки. Эти дополнительные требования нельзя купить, но следует учиты-

вать в стоимости метра шва при выборе материала защиты. 

Нет общепризнанной методики оценки экономической эффективности 

смеси Ar+CO2 и диоксида углерода в качестве защиты среды при примене-

нии в сварке. Мнения специалистов разнятся в том, что касается сроков 

окупаемости газового оборудования, вклада цены газов и т.д. Специалисты 

сварщики сходятся в том, что применение смеси сильно сокращает затраты 

на зачистку шва, расход проволоки уменьшается пропорционально сниже-

нию коэффициента потерь.  

За основной критерий оценки экономической эффективности приме-

нения углекислого газа и смеси Ar+CO2 следует принять стоимость одного 

метра сварного шва, где будут влиять основное время to, цена газов, коэф-

фициент потерь ψ сварочной проволоки. В свою очередь to зависит от тех-

нологических режимов сварки, а ψ во многом зависит от характеристик 

оборудования режимов сварки и квалификации рабочего.  

 

  


