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This paper comments briefly on advantages of using gas mixtures based on 

argon as a shielded gas in comparison with carbon-dioxide and on the possibilities 

of using wires with a low content of element deoxidizers for welding in gas mix-

tures. 

Currently, there is a need to solve a number of production problems related to 

the use of welding materials, as an increasing number of companies are beginning 

to use mixtures based on argon as a shielding gas, while most of welding materials 

used at this stage of the engineering industry are intended for welding in carbon 

dioxide. However, in domestic production practice, there is not enough informa-

tion about the possibilities of using cheaper welding wires with a low content of 

element deoxidizers for welding in gas mixtures, which would significantly lower 

the cost of welding consumables. 

The advantages of gas mixtures in comparison with carbon dioxide are well 

known: the best form and appearance of the weld, low spatter and weld metal 

spraying, reduced labor and welding costs. However, when changing gas mixtures, 

most enterprises don‘t take into account the features of the process and keep using 

the same modes, welding techniques and consumables, which does not enable tak-

ing advantage of the gas mixture in comparison with welding in carbon dioxide. 

To determine the possibility of using a wire with a low content of element 

deoxidizers number of experimental research was carried out. As the main crite-

rion for comparison of the mechanical properties of welded joints produced by 

welding with the use of wires with different chemical composition, the test Charpy 

impact of the weld metal at different temperatures was chosen. 

For this experiment the most common steel St3 thickness of 6 mm was cho-

sen. 

Welding was performed in the down position. In order to prevent fluctuation 

of welding speed and wire depth as well as of other unwanted factors that could 

affect the objectivity of the obtained results, the welding torch was fixed on the 

welding tractor.  In order to obtain a protective gas mixture of definite composi-

tion and to determine the shielding gas flow rate we used a single-station gas mix-

er. During the experiment, the values of the main parameters of the welding 

process, such as the wire feed rate, the arc voltage and the welding current, were 

detected and maintained at a constant level. 

127 
 

УДК 621.81/.85 

ПРИНЦИПИАЛЬНАЯ СХЕМА ПЛАНЕТАРНОЙ 

ПЛАВНОРЕГУЛИРУЕМОЙ ПЕРЕДАЧИ БЕЗ ПРОТИВОВЕСОВ 

 

И. М. ЛОБОРЕВ, А. А. ГОРБАЧЕВ 

Научный руководитель А. М. ДАНЬКОВ, д-р техн. наук, доц. 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Двухколесная планетарная плавнорегулируемая зубчатая передача 

включает ведущий вал, на торце которого выполнены направляющие, по ко-

торым имеет возможность перемещаться ползун с установленным на нем 

двухпоточным сателлитом. Такая конструкция планетарной плавнорегули-

руемой передачи предполагает обязательную динамическую балансировку 

сателлита, так как в связи с его высокой скоростью вращения снижение 

уровня вибраций и увеличение качества работы передачи за счет только ста-

тического уравновешивания невозможно. С этой целью на ползуне закреп-

лен основной противовес, а на дополнительном ползуне – дополнительный. 

Для того, чтобы упростить балансировку сателлита в планетарной плавноре-

гулируемой передаче необходимо зубчатые венцы двухпоточного сателлита 

расположить оппозитно. Но при этом становится невозможным использова-

ние для съема вращения с сателлитов известных механизмов как по причине 

их переменного эксцентриситета относительно оси передачи, так и из-за их 

несоосности. То есть съем вращения должен осуществляться не с сателлита, 

а с центрального зубчатого колеса, сателлиты же должны быть принуди-

тельно лишены возможности вращаться вокруг собственной оси. Это, в свою 

очередь, усложняет конструкцию механизма изменения вылета секторов 

центрального зубчатого колеса, которая должна базироваться на использова-

нии поворотного гидродвигателя. 

С этой целью на обращенных друг к другу торцах сателлитов симмет-

рично относительно оси симметрии сателлитов закреплены штифты, взаи-

модействующие с пазами подвижных коромысел, имеющих возможность 

перемещаться по собственным составным направляющим, установленным с 

возможностью вращения на ведущем валу между эксцентричными цилинд-

рическими шейками. Паз одного из коромысел образован основанием коро-

мысла и накладкой, прижимаемой к основанию пружинами. 

В процессе регулирования передаточного отношения передачи условное 

число зубьев центрального зубчатого колеса может принимать такие значе-

ния, что окружной шаг секторов и по условной делительной окружности бу-

дет некратным окружному шагу их зубьев. В этом случае поломка зубьев 

предотвращается возможностью самоустановки сателлитов и достигаемым в 

результате преодоления сопротивления пружин смещением накладки по на-

правляющим.  
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Применяемые регуляторы тормозных сил (РТС), устанавливаемые в 

приводе тормозных механизмов задних колес автомобилей, не обеспечивают 

требуемую эффективность торможения и не исключают блокировку колес.  

В предложенном нами варианте регулирования происходит измерение 

частоты вращения колеса датчиком и в случае достижения ее минимального 

значения срабатывает электромагнит, который принудительно перемещает 

поршень РТС и происходит увеличения объема надпоршневой полости, со-

единенной с рабочим тормозным цилиндром. В результате давление тормоз-

ной жидкости в нем снижается, а частота вращения колеса увеличивается. 

Аналогичные циклы изменения давления повторяются  до прекращения тор-

можения автомобиля.  

С целью проверки работоспособности РТС нами был изготовлен один 

из элементов РТС-датчик угловой скорости колеса, состоящий из металличе-

ского диска, датчика импульсных сигналов и преобразователя импульсных 

сигналов датчика в постоянный сигнал. Затем он устанавливался на стенд. С 

помощью осциллографа проводилась визуальная оценка работы каждого 

элемента датчика по форме сигналов. Результаты испытаний подтвердили 

работоспособность разработанного датчика угловой скорости, т. к. предпо-

лагаемые формы сигналов соответствовали полученным при испытаниях 

(рис. 1).  

 

 
 

Рис. 1. Осциллограмма испытания 
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During the experiment the mechanical properties of welded joints such as 

toughness and character of the specimens fracture were determined. For cooling 

the specimens to low temperatures we used the liquid carbon dioxide. Cooling was 

conducted in a special chamber. This allowed us to control the precise temperature 

and to maintain it at a constant level. 

In the course of studies we obtained graphic dependences of different am-

bient temperatures on strength properties of welded joint by using various welding 

wires. The results show a lower value and a sharp decrease in toughness of welded 

joints obtained by welding in mixtures based on argon as a shielding gas by using 

wire-type Св08Г2С in comparison with wire-type Св08ГС (figure 1 a).  

 

  
a) b) 

Fig. 1. The results of tests on weld metal Charpy specimens at different temper-

atures by using traditional type of wire a) and wires with a polished surface b) 

Presumably, the reason for this is an excessive amount of manganese in the 

wire. It is greater than that required for deoxidation of oxygen in the liquid weld 

pool. Welding wire of this type is designed for welding in carbon dioxide, where 

the protective atmosphere of the arc is active and contains a large amount of oxi-

dizing component. 

Thus, as for mechanical properties of welded joints, it is most preferably to 

use a wire Св08ГС in the process of welding in a gas mixture. 

Besides, we carried out the tests of welded joints obtained by using wires 

with a polished surface without copper plating (figure 1 b). These wires are rec-

ommended for robotic welding in order to increase the time interval between the 

clogging and cleaning of the nozzle of the welding torch. The results also demon-

strate the benefits of using wire-type Св08ГС for welding in the gas mixture. 

It is also important to note that the welded joints obtained by using proposed 

welding wires with a lower content of element deoxidizers have an area of viscous 

fiber in the fracture which is significantly larger than that of the specimens ob-
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tained by using the traditional type of wire, even at the lowest temperatures of the 

tests (figure 2). 

This suggests that the transformation of weld metal to the brittle state occurs 

at lower temperatures, which extends the application of such welded joints. 

 

 
 

Fig. 2. Fracture of the specimens obtained by welding in argon-based shielding 

gas mixtures (82%Ar+18%CO2) with the use of various welding wires at different 

ambient temperatures 

 

Thus, the experimental research showed that the use of wires with a low con-

tent of element deoxidizers by welding in mixtures based of argon not only reduc-

es the cost of welding consumables, but also improves the values of strength prop-

erties of welded joints. 
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Хранение автомобилей на открытых стоянках в зимний период характе-

ризуется затрудненным пуском двигателей, повышением расхода топлива и 

увеличением объемов работ ТО и ремонта. Для уменьшения экономических 

и трудовых потерь необходимо использовать дополнительное оборудование 

для предпусковой подготовки автомобилей. В настоящее время существует 

несколько способов такой подготовки и, соответственно, применяемого обо-

рудования. Поэтому важно выбрать наиболее эффективный из них с учетом 

конкретных условий эксплуатации, типа автомобиля, их численности и т.п. 

С этой целью сделана попытка сформировать методику, комплексно оцени-

вающую эффективность рекомендуемых способов тепловой подготовки. 

Первоначально необходимо выбрать факторы, качественные и количе-

ственно характеризующие эффективность существующих способов. К ним 

можно отнести: экологические показатели, простота оборудования, необхо-

димость переоборудования автомобиля, безопасность способа, капиталовло-

жения, стоимость использования и др. Далее оценивают их абсолютные зна-

чения для каждого способа и осуществляют нормирование. При нормирова-

нии наилучшему значению фактора присваивают ранг 10 баллов, а ноль – 

наихудшему. Промежуточные значения находят путем пропорционального 

деления. Далее проводят экспертную оценку значимости выбранных факто-

ров. Комплексная оценка будет получена путем умножения коэффициентов 

ценности на ранг каждого фактора. Окончательное же решение целесообраз-

но принимать по результатам расчета экономического эффекта, учитываю-

щего эксплуатационные затраты на содержание способа подготовки за хо-

лодный период года и капитальные вложения на его создание: 

п э прС С С Е К    , 

где пС  – эффект от снижения затрат на ТО и Р автомобиля; эС  – эксплуата-

ционные затраты; Е  – коэффициент приведения капитальных вложений к 

году; прК  – капитальные вложения. 

При расчете эксплуатационных и капитальных затрат следует учиты-

вать списочное количество автомобилей. 
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