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где [М] — матрица масс; {Щ’ ={1М‘-“КЧ’1”.Ч’ЁМ} — искомая всктор-функция перемещений;
14(Х.‚х2‚!). ?(х,‚х2.1) — тангенциалышеперемещения точек срединной поверхности заполнителя в направлении
координатных осей (линий главных кривизн для оболочки) х, и х2 соответственно; ш(х‚,х2,!) —— прогиб;

…ш . (ддт!) и … ‘:“(х„х2`і) — полные углы поворота прямолинейногоэлемента іс-го слоя в координатных
плоскостях х,О: и хЗО: ; [Ь] : [1„] (і, ] : 1,….9) _ матрица, элементами которой являются линейные диффе-
ренциальные операторы по переменным х, и № с постоянными комплексными коэффициентами; {Р} — вектор
нагрузок.

Для технических приложений большой интерес представляетисследование реакции механическойсистемы
на воздействие вибрационной нагрузки. В работе исследуется воздействие сосредоточенной вибрационной
нагрузки с;__(х„х2‚г): е'е'б(х —‹рр)б(х— хр) на внешний несущий слой оболочки. Решение строится на основе

методов Фурье и комплексных амплитуд. Построены амплитудно-частотные и фазо-частотные характеристики
трехслойной оболочки. Несмотря на малую величину сил внутреннего трения, их влияние весьма заметно и его
можно рассматривать как положительныйфактор, приводящий к снижению амплитуд колебаний в областях
резонанса.
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Наиболее эффективныйспособ ускорить стротельство — заменить стройматериалыили технологию, при
условии обеспечения безопасностии надежности зданий и сооружений. Но ускорение темпов развития стро-
ительного комплекса сегодня не может быть достигнуто без проведения в жизнь мероприятий по экономии
материальных и трудовыхресурсов.

За последнее десятилетие ХХ века доля металла, наплавленного ручной дуговой сваркой, снизилась в 2
раза — с 22,6 до 11,2 %, в то время как доля сварки в защитных газах возросла с 64,3 до 75,7 %.
Применение дуговой сварки полуавтоматами в среде защитных газов все больше возрастает благодаря
простоте процесса сварки, возможности применения сварки в различных пространственных положениях и
получениявысокого качества сварныхшвов.

Целью работы явилось проведение сравнительного анализа энергозатрат на изготовление арматурного
блока дуговой сваркой полуавтоматом в среде активного газа и контактно-точечнойсваркой.Объектом исследований служил арматурный блок АБВЦЗ-З, выполненный дуговой сваркой
полуавтоматом в среде активного газа плавящимися электродами в месте их пересечения. Арматурныйблок состоит из арматурных каркасов типов КР-б, КР—1 1, КР—18, ПКВ-1‚ фиксаторов ФС] и ФС2, подъем-
ных петель П2 диаметром @20 класса 5240 и арматуры диаметром $4, 5, 8, 12, различной длины, класса
8500.

Сварка блока производилась 2 способами:
— дуговым способом в среде активного газа плавящимся электродом на сварочном автомате

инверторного типа К1Т500‚ на постоянном токе обратной полярности 170—190 А.
›‹ контактно-точечным способом на подвесной машине МТП] 110 клещами типа КТП-8-7.
На места соединений наносился сварной шов типа КЗ-Р
Проведем сравнительный анализ способов сварки.
Контактно—точечнаясварка. На первом этапе свариваемые детали, предварительно совмещенныев нуж-ном положении, помещали между электродамисварочной машины и прижимали друг к другу. Затем "Од“

вергали нагреву до состояния пластичности и послед
нию. Нагрев деталей осуществляется за счет подачи к
лах 0,01...0‚1 с

р с одной стороны и с двух сторон.

ующему совместному пластическому деформирова-
„ ратковременного импульса сварочноготока в преде'в зависимости от условии сварки. Этот кратковременный импульс обеспечивал расплав-
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дение
металла в зоне электродов и образованиеобщего для обеих деталей жидкого я П

льса тока в течение некотороговремени детали Удерживалипод давлением
дра. осле снятия им-

ш……расплавленногё’
ядра.

для остыванияи кристалли-

Прижатие
деталеи в момент сеарочного импульса обеспечивает образование вок

„плотняющего
пояска, которыи препятствует выплескурасплава из зоны сварКи РЁБ

расплавленногояд-

нЫХмер
защиты места сварки не требуется.

' этому дополнитель—

Усилие сжатия электролов следует снимать с некоторой задержкой после окончания сва
№3, что обеспечивает уоловия для лучшей кристаллизации расплавленногометалла

речного им-

работы на подвеснои машине использовалиськлещитипа КТП-8—7 массой 6 кг кото ые 6

более трудоемкой. Габаритные размеры клещей не всегда позволяли подвести элекёгродье в ЦЁЗЁТ
ра °-

с„ариваемых накрест прутков арматуры.
ну е место

Для сварки накрест свариваемых прутков, необходимо было для каждого случая на элекгронном блоке

РВИ-504 подвесной машины МТП1 1 10 устанавливатьпозиции сварочногоцикла в зависимостиот диаметров

свариваемых
прутков, что увеличивало время изготовленияизделия.

При контактно-точечномспособе сварки регулируютсяследующиепоказатели:

- сила тока;
‘

-сила прижатиястержней друг к другу;
‚время прижатия стержней.
Дуговая сварка полуавтоматом в среде защитного газа. В зону дуги подавался защитный газ, струя ко-

юрого, обтекая электрическуюдугу и сварочную ванну, предохраняет расплавленный металл от воздей-

ствия атмосферноговоздуха, окисления и азотирования.
Жидкая двуокись углерода применяется для создания защитной среды при сварке низкоуглеродистых и

некоторых конструкционных и специальныхсталей. Для уменьшенияокислительногодействия свободного

кислорода (при сварке плавящимся электродом) применяли электродную проволоку с повышенным содер-

жанием раскисляюших примесей (марганца, кремния). Преимущество сварки в среде СО2 — большая ско-

ростьсварки и глубокое проплавление.
При дуговом способе сварки полуавтоматом в среде активного газа регулируются:
— сила тока;
- скорость подачи проволоки;
—расход защитногогаза.
Основные технические характеристикиприменяемого обору

войсварки полуавтоматом в среде активного газа, а также резул

цены в таблицах 1 и 2.

дования для контактно-точечнойсварки и дуго-
ьтаты эксперпшентальныхисследований приве-                  

 

Таблица ] — Технические характеристики оборудования /
Г наименованиепа ам & ”’/_} дуговаясваркапщавюма'

: (условия)
р “р Контакшо-точечнаясварка том в среде а“"в‘юю ”'За

‘

, //7 3

Мощность при ПВ 50 %, КВТ ‚___—___% 1 ›

№ охлаждение (расход), л/ч ___,/НЁЁТЗ/ —

' Расход воздуха, м3/ 100 ходов ___,—‚Ь/Ы—‘Ы/‘Тёд—
@СОЪ

л/мин _///
\ (“Мёшностькомпрессора 30

_

‚я о еспе ' ___,/‚„,!‚\ чения воздуха), кВт 0 07

№№ насоса
' ,

‚
И

‘… Охлажденияэлектродов, кВт %                 
ых исследованИй  Та’№№ 2 - Результаты экспериментальнР` Дуговая сваркаполуавтома-

ТОМ В среде аКГИВНОГО газа

2, показывает явные
нтактно—точечной.

Контактно-точечная сварка 
  

Наименованиеработы  
П‚№№, мин
сваРочнысработы мин   

ых в таблицах 1 И

Анали3 технических характеристик и времени сварки‚ приведен" овного газа перед К

”Реимущества дугового способа сварки полуавтоматом
в среде

актиого газа практическине может использо-

В настоящее время дуговая сварка полуавтоматом
В среде активн

око исполъзуется в современномпа-

в…ся для сварки арматуры малых диаметроВ (до 10 мм),
которая"ШЁрзы регламентит’КЖейтребования к

Нельном домостроении Это обусловлено отсутствием нормаТИВНОЁраЁатлшать результаты практических ис-

ЦУговой
' необходимо “ ения его в

сваРке & мат 1 го иаме а. Поэтому кого егламента и внедР

пытаний по даннзму 35:13), 12:23]… Ё…. даЁнейШей разработки
технологичес р

современное производство-
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