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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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