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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. 
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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.  




