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Рулевые управления троллейбусов, эксплуатируемых в настоящее 
время в РБ, содержат гидроусилители двух типов: нейтрального 
(МАЗ-5335) и полуинтегрального (МАЗ-6422). При эксплуатации гидро-
усилителей важной задачей является оценка их технического состояния.

Для решения данной задачи была разработана математическая модель 
гидроусилителя, представляющая собой систему дифференциальных уравне-
ний и позволяющая определять области работоспособности гидроусилителя.

При выполнении исследований было предложено дополнить дейст-
вующий стандарт СЭВ 1629-79, регламентирующий проведение стендовых 
испытаний гидроусилителей, определением нагрузочных характеристик.
Нагрузочные характеристики гидроусилителя представляют собой зависи-
мость скорости v выходного звена от сопротивления повороту управляе-
мых колес, которое на стенде имитируется путем создания нагрузки Fнаг на 
штоке цилиндра гидроусилителя.

В результате исследований были построены нагрузочные характери-
стики, на поле которых определены области работоспособности гидроуси-
лителей МАЗ-5335 и МАЗ-6422. Области работоспособности расположены 
между номинальными нагрузочными характеристиками (полученными при 
номинальных значениях параметров гидроусилителей) и предельными на-
грузочными характеристиками (полученными при предельном износе ком-
понентов гидроусилителя с учетом требований стандарта СЭВ 1629-79). В
соответствии с требованиями стандарта СЭВ 1629-79 объемные потери в
гидроусилителях грузовых автомобилей и автобусов не должны превы-
шать 15 % от номинального расхода. Это означает, что при максимальной 
нагрузке на штоке цилиндра уменьшение скорости штока по отношению к
номинальному значению не должно превышать 15 %.  

Установлено, что при проведении общего диагностирования гидро-
усилителя необходимо контролировать два параметра. В качестве таких 
параметров могут быть приняты усилие на штоке цилиндра Fнаг и скорость 
штока v либо усилие на штоке Fнаг и время регулирования tp. Для иссле-
дуемых гидроусилителей условия работоспособности следующие: гидро-
усилитель МАЗ-5335: при Fнаг.max = 20,93 кН 0,034 ≤ v ≤ 0,039 м/с или 
6,33 ≤ tp ≤ 7,24 с; гидроусилитель МАЗ-6422: при Fнаг.max = 42,98 кН 
0,09 ≤ v ≤ 0,105 м/с или 1,71 ≤ tp ≤ 1,99 с.
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Масштабы применения сварки в смесях защитных газов и особенно в
углекислом газе делают особенно чувствительными их недостатки: не все-
гда удовлетворительный внешний вид швов, в некоторых случаях недоста-
точная производительность процесса, повышенное разбрызгивание элек-
тродного металла. При сварке в углекислом газе теряется в среднем 10 % , 
в аргоне-до 3 %, в смеси аргона с кислородом или углекислом газом до 
5 % электродного металла. Капли расплавленного металла прилипают или 
сплавляются со свариваемой деталью, солом и мундштуком горелки. По-
падание крупных капель в разделку кромок увеличивает возможность по-
явления непроваров и шлаковых включений в металл шва. Возникает не-
обходимость введения дополнительной, трудоёмкой операции-зачистки.
Горение дуги при сварке в углекислом газе имеет особенности. Ос-

новная причина этого явления – сжатие столба дуги и активных пятен, вы-
званное расходом на диссоциацию углекислого газа. Расход тепла на дис-
социацию, высокая плотность тока в анодном пятне, перемещение катод-
ного пятна, меньшая степень перегрева капель электродного металла по 
сравнению со сваркой в инертных газах и в целом весь комплекс процессов 
определяют нестабильность сил, действующих на каплю и сварочную ван-
ну. При сварке в среде аргона эти явления не наблюдаются.
Установлено, что при сварке с короткими замыканиями дугового про-

межутка, основной причиной разбрызгивания металла являются электри-
ческие взрывы, сопровождающиеся появлением ударной волны, образуе-
мой продуктами взрыва, газодинамического удара и возникновением дуго-
вого разряда. Характер и мощность электрического взрыва зависит от ско-
рости нарастания и величины тока короткого замыкания.
Режим сварки количественно и качественно определяет характер про-

цесса сварки. Увеличение силы тока дуги вызывает изменение теплосо-
держания капель электродного металла. При этом уменьшаются силы по-
верхностного натяжения, растут электродинамические силы пинч-эффекта,
измельчаются капли электродного металла. При определенных значениях 
сварочного тока процесс сварки с короткими замыканиями переходит в
процесс без них.
При низких напряжениях дуга постепенно заглубляется в основной 

металл, увеличивается глубина проплавления, высота усиления шва,
ухудшается формирование шва. Для более высоких напряжений дуги рост 




