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чального сопротивления участка электрод-электрод на 30-40 % по сравне-
нию с начальным сопротивлением у аналогичных сталей без покрытия,
уменьшение суммарного тепловыделения в данной зоне на 20 % и необхо-
димость повышения величины сварочного тока для обеспечения требуе-
мых параметров точечного соединения.
Проведенные исследования характера изменения сопротивлений в зо-

не электрод-деталь для сталей без покрытия и с цинковым покрытием в за-
висимости от режима сварки свидетельствуют о том, что жесткие режимы 
сварки сталей с цинковыми покрытиями (с малым временем протекания 
сварочного тока) приводят к меньшим на 20-25 % значениям контактного 
сопротивления в зоне электрод-деталь к концу процесса протекания тока.
Причиной более низких сопротивлений участка электрод-деталь при 

сварке оцинкованных сталей на жестких режимах является наличие тонкой 
прослойки цинка в зоне этого контакта. При сварке на мягких режимах,
когда все цинковое покрытие удаляется из зоны контакта, величины со-
противлений Rэд повышаются и составляют 73-78 мкОм 
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Рис. 1. Изменение сопротивления Rэд в процессе сварки: 1 – сталь без по-
крытия; 2 – сталь с цинковым покрытием 

Анализ результатов измерений и проведенных металлографических 
исследований показал, что при контактной точечной сварке сталей с цин-
ковым покрытием на жестких режимах в контакте электрод-деталь сохра-
няется прослойка цинка, которая оказывает влияние как на величину со-
противлений участка электрод-деталь, так и благоприятно сказывается на 
коррозионной стойкости соединения. Увеличение времени протекания 
сварочного тока приводит к полному вытеснению цинкового покрытия из 
зон контактов электрод-деталь. По этой причине получение соединений,
обладающих коррозионной стойкостью, является довольно сложной зада-
чей. Для ее решения необходимо искать пути снижения сопротивлений 
участка электрод-деталь не только в начале процесса протекания свароч-
ного тока, но и в ходе нагрева зоны сварки, а также методы снижения де-
формационной способности материала защитного покрытия.
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Процессы переместительного характера в лесозаготовительном про-
изводстве являются энергоемкими ввиду специфики предмета труда, каким 
является хлыст или сортимент. Совершенствование операций по сорти-
ментной заготовке древесины должно быть направлено на создание много-
операционных машин многоцелевого назначения (харвестеров). Техноло-
гическое оборудование этих машин выполняет такие операции как валка 
деревьев, обрезка сучьев, раскряжевка их на сортименты. Многоопераци-
онные машины создаются на базе модулей адаптируемых к работе базовой 
машины. Такие узлы машины как стойка, стрела, рукоять параметрически 
соответствуют устанавливаемым на их навеску механизмам захватных 
приспособлений или захватно-срезающих устройств. Параметры базовой 
машины определяются из условий работы машины с деревом на макси-
мальном вылете стрелы. Машины многооперационного действия должны 
создаваться на шасси, предпочтительно с колесной формулой 6К6. 

Также погрузочно-транспортные машины должны быть на колесном 
шасси, обладать высокой маневренностью и проходимостью, оборудованы 
манипулятором с большим грузовым моментом. При работе машин на 
грунтах с низкой несущей способностью возможна установка на колесах 
балансирных тележек легкосъемных металлических гусениц. Наиболее 
перспективными будут машины 6К6 и 8К8. Технологическое оборудова-
ние машин должно быть комбинированным. На раме транспортного сред-
ства возможна установка дополнительной лебедки, посредством которой 
могут выполняться дополнительные технологические операции. На лесо-
возные автопоезда для перевозки хлыстов и сортиментов устанавливают 
манипулятор с повышенными эксплуатационными качествами. Это прежде 
всего касается установки манипуляторов с моментом, позволяющим осу-
ществлять погрузку хлыстов объемом 0,4 – 0,7 м3.

Приведенные предложения по совершенствованию колесной техники 
для заготовки древесины необходимо рассматривать как перспективные 
предложения конструкторской направленности.




