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у„ругости
материала, @ = (4 — “@)/(4 + 7%), Ь =

47:2: /(4 + 7%), И —коэффициентвнутреннегот ения
материала /‹-го слоя ( Аг : 1, 2, 3 ), і— мнимая единица.УРавнения.движениянеупругой оболочки:этом

случае получаются заменой В
уравііениях

идеальноупругой конструкций модулей упругости Е,‚ ‚ бд

на соответствующие операторы Е‚‚ , 6,2 :

(ад +%“), где Е,‚‚ 6,‹ — медули

[МНЩЧЪНЩЧЁЪ
. Т _ /‹

где [М ]— матрица масс, {П} — {щими »Ч’ЁЮ} искомая вектор—функция перемещений;
и(х,‚ хто, у(х1‚х2‚і) — тангенциальные перемещения точек срединной поверхности заполнителя в

направлении координатных осей (линий главных кривизн для оболочки) х1 и х2 соответственно;
. (’с) (16)

ш(х,‚х2‚!) — прогиб, ш] (х1‚х2‚і) и №2 (х1‚х2‚г) —полныеуглыповоротапрямолинейногоэлемента

іс-го слоя в координатных плоскостях х102 и х202; [Ь] =[1у] (‚', 1' = 1‚___‚ 9) _ матрица, элементами

которой являются линейные дифференциальныеоператорыпо переменным х1 и №2 с постоянными

комплексными коэффициентами; {Р } — вектор нагрузок.
В работе исследовалисьстационарные колебания оболочки,вызванныевоздействиемсосредото—

ченной нагрузки 92 (х, ‚ х2 ‚ 1) : еіе'б(х — (рр )б(х — хр) на внешний несущийслой. Решениестроилось на

основе методов Фурье и комплексныхамплитуд. Построены амплитудно-частотныеи фазо-частот—
ные характеристики трехслойнойоболочки.

Представлено решение модельной задачи — воздействие импульса давления

р(х‚,х2‚і)= Аб([)соз х1Н(тг/ 2 — М) на верхний несущий слой цилиндрической сэндвич-оболочки.

Здесь А — амплитуда импульса,б(г)—дельта-функцияДирака, Н(х,)— функция Хевисайда. Решение

Сформулированнойначально-краевой задачи построено на основе методов Фурье и преобразования

Лапласа по времени. Результаты исследований как стационарных, так и нестационарныхколебаний

оболочки позволяютсделать выводо том, что, несмотряна малуювеличину сил внутреннеготрения,

их влияние весьма заметно и можно рассматриватькак положительный фактор, приводящий к сни-

жению амплитуд колебаний.
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делают работу более трудоемкой. Ггабаритныеразмеры клещей не всегда позволяютподвести ЭЛеК-

троды в нужное место свариваемых накрест прутков арматуры пространственногокаркаса. Это мо-
, . ных швов или недостаточнойвыдержкей арматуры между элек ожет грозить пропуском свар дам.

В результате прочность сцепления арматурногоузла будет низкои.

Применениедуговой сварки полуавтоматамив среде защитных газов все больше возрастаетблаго.

даря простоте процесса сварки, возможности применениясварки в различныхдространственныхполо-

жениях и получения высокого качества сварных швов. Однако номинальныи диаметр свариваемых

стержней,согласно нормативнымдокументам‚ должен быть не менее 10 ММ'

Цель работы — определение прочности сцепления крестообразного соединения арматурных

стержнейдиаметрамименее 10 мм, выполненногодуговой сваркой полуавтоматом в среде активного
газа С02 плавящимся электродом, и возможности применения данного вида соединения крестооб-

разных узлов для армированияЖБИ на ОАО «ГомельскийДСК». Рассматриваемаязадача была вы-

звана необходимостью модификации процессасварки пространственных каркасов в условиях пред-

приятия-изготовителя без переоборудованияцеха.

Для проведения исследования прочностных характеристик крестообразных соединений арма-

туры различного диаметра были изготовлены испьггательные образцы. Эксперименты проведились
в несколько этапов:

— определение прочности сцепления крестообразногосоединения, выполненного дуговой свар_
кои полуавтоматом в среде активного газа;

— сравнение прочности сцепления крестообразныхсоединений, выполненных наиболее распро-
страненными способами сварки для арматуры диаметром менее 10 мм;

— сравнение энергозатрат контактно-точечного способа сварки арматурного каркаса и дуговой
сварки полуавтоматомв среде активного газа.

Несущая способность сварного соединения определялась характером разрыва арматурного
стержня. Результатыиспытаний крестообразныхсоединений на разрыв показали, что при приложе-
нии нормативной нагрузки разрушения не возникали.

При превышении нормативнойнагрузки на 80—90 % установленыследующие характерные разруше-
ния: по стержню в зоне сварного шва — в 81 % случаев, по сварномушву — в 19 %.

Анализ техническиххарактеристик и времени сварки по результатам исследований доказал явные

преимуществадугового способа сварки полуавтоматомв среде активного газа перед контактно-точеч-
ной [2]. Экономическийэффектдугового процессасварки будет проявляться в снижении трудоемкости
изготовления, сокращении времени сварки, увеличении производительностивыпуска арматурныхбло-
ков для наружныхстеновых панелей без потери качества и прочности сварных соединений.

Преимуществадуговой сварки полуавтоматом в среде активного газа обеспечиваются минималь-
ным воздействием на структуру и свойстваметалла, прилегающегок зоне сварки (высокая плотность
тока, локальный нагрев), высоким качеством шва, уменьшениемтрудоемкостиего обработки (отсут-
ствие окалины, вскипания сварочной ванны), простотой применения, не требующей высокой квали-

фикации сварщика (автоматическийподжиг и удержание дуги, постоянный контроль качества шва).

Результаты проведенных исследований показывают на возможность замены контактно-точечного
способа сварки дуговым способом сварки полуавтоматом в среде активного газа, однако в настоящее
время она практически не может использоваться для сварки арматуры малых диаметров (до … ММ)›

которая широко применяется в современном панельном домостроении. Это обусловлено отсутствием
нормативнойбазы, регламентирующейтребованияк дуговой сварке арматуры малых диаметров. Зача-

стую разработчики нормативных документов не учитывают технической возможности предПРИЯТИЙ’
изготовителеижелезобетонныхизделий. Поэтому необходимо нарабатыватьрезультаты практических
испытании “0 данному ВИдУ сварки дЛЯ дальнейшейразработки технологического регламента и внед-

рения его в современноепроизводство.
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