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В конструкции современных мобильных машин широкое распростра-

нение получил пневматический привод, в котором рабочим телом является 

сжатый воздух. От качества сжатого воздуха во многом зависит надеж-

ность элементов пневмопривода. Существенное значение имеет осушка, т. 

е. удаление из сжатого воздуха воды как в жидком, так и парообразном со-

стоянии, поскольку в наиболее удаленных от компрессора элементах 

пневмопривода из-за охлаждения возможна конденсация парообразной во-

ды. При эксплуатации мобильной машины в условиях отрицательных тем-

ператур сконденсированная влага замерзнет, что может вызвать отказ 

пневмопривода. 

Наиболее эффективным способом осушки сжатого воздуха является 

центробежно-магнитный (силовой) способ, разработанный в Белорусско-

Российском университете на кафедре «Безопасность жизнедеятельности».  

Для оценки безотказности работы пневмопривода были проведены 

дорожные испытания на троллейбусе с установленным центробежно-

магнитным влагоотделителем. В течение четырех месяцев осеннее-зимнего 

периода вели статистику отказов пяти троллейбусов АКСМ 201 со штат-

ными устройствами осушки сжатого воздуха АКСМ 201-2302 и одного 

троллейбуса АКСМ 201 с центробежно-магнитным влагоотделителем. 

Пробег каждого троллейбуса за этот период составил около 30 тыс. км. За 

период наблюдений было определено среднее число отказов пневмоприво-

да перед выходом троллейбуса на маршрут (приходящееся на один трол-

лейбус) из-за замерзания конденсата, которое для троллейбуса со штатным 

осушителем АКСМ 201-2302 составило 3–4 отказа за период наблюдения, 

в то время у троллейбуса с центробежно-магнитным осушителем отказов 

пневмопривода не было.  

Таким образом, по результатам испытаний разработанный центро-

бежно-магнитный влагоотделитель может быть рекомендован к промыш-

ленному применению в пневмоприводах транспортных и технологических 

машин с целью повышения их надежности и безопасности.  
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Одним из основных путей повышения производительности сварочных 

работ, снижения трудозатрат и улучшения условий труда является приме-

нение контактной точечной сварки. В отличие от дуговых способов, кон-

тактная точечная сварка не требует присадочных материалов, при ее при-

менении снижаются расходы электроэнергии и улучшаются условия труда 

операторов контактных машин.  

Однако, для контактной точечной сварки характерна сравнительно 

низкая циклическая, и в отдельных случаях, ударная прочность точечных 

соединений. При этом повышение усталостной и ударной прочности дан-

ных соединений посредством увеличения числа точек и их диаметра во 

многих случаях не представляется возможным ввиду ограниченности 

нахлестки, и кроме того приводит к дополнительным затратам энергии.  

Таким образом, повышение несущей способности точечных сварных 

соединений является актуальной задачей. 

Статистическую и циклическую прочность точечных соединений 

можно повысить за счёт снижения концентрации рабочих и растягиваю-

щих напряжений. Этого достигают путем рационального размещения 

сварных точек и обоснованного уменьшения их количества, а также увели-

чения жесткости нахлестки, размещения под нахлесткой клеевой прослой-

ки или припоя. Наиболее эффективными являются методы, снижающие 

концентрацию напряжений, повышающие усталостную прочность точеч-

ных соединений посредством наведения благоприятного поля остаточных 

напряжений. Распределение остаточных напряжений в точечном соедине-

нии зависит в основном от жесткости режима сварки и силового воздей-

ствия, передаваемого электродами сварочной машины. 

Проведенные исследования показали, что снизив концентрацию 

напряжений в зоне сварной точки и создав благоприятное поле остаточных 

напряжений можно повысить усталостную прочность в 1,8 раза, ударную и 

статическую прочность на 25 %. 

 

  


