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В горно-обогатительной отрасли проблемы, связанные с перевозкой 

сырья являются актуальными, т. к. в процессе транспортирования возмож-

ны экономические потери, приводящие к простою транспорта, цехов и 

участков, образованию и увеличению запасов на временных складах. 

Для осуществления процесса перевозки железорудного сырья с мини-

мальными затратами необходимо создание общей системы транспортиро-

вания.  

Выявлены основные проблемы транспортного комплекса горно-

обогатительных комбинатов: 

– нарушение взаимодействия операций, выполняемых при перевозке 

сырья от карьера до предприятия; 

– нарушение безостановочной работы в процессе перевозки; 

– отсутствие полного контроля над процессом транспортирования; 

– неэффективное распределение транспорта по участкам работы; 

– неэффективное распределение объемов перевозимых грузов; 

– выбор нерационального маршрута транспортирования; 

– отсутствие временного интервала, регулирующего движение; 

– несвоевременное проведение ТО и Р транспорта; 

– отсутствие рабочих площадок для осуществления текущего ремонта 

на местах близ добычи сырья; 

– отсутствие налаженной взаимосвязи между участниками и объекта-

ми в процессе транспортирования посредством коммуникаций.  

Установлено, что решение проблем, возникающих при перевозке до-

бываемого сырья от месторождения до предприятия, позволит осуществ-

лять процесс транспортирования с наименьшими потерями, уменьшить 

объемы железорудного сырья, хранящегося на временных складах, снизить 

материальные затраты на перевозку и обеспечить бесперебойную работу 

транспортирования полезных ископаемых. 
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На всех этапах изготовления сварного изделия (заготовка, сборка и 

сварка) имеются неиспользованные резервы, которые позволяют добиться 

снижения массы наплавленного металла, уменьшения веса конструкции и 

расхода сварочных материалов. Рассмотрены основные направления со-

вершенствования технологии различных видов дуговой сварки с целью 

снижения материалоемкости сварных соединений. 

При ручной дуговой сварки стыковых швов без разделки кромок 

наблюдается снижение массы наплавленного металла по сравнению с      

V-образной разделкой кромок на 32 %. Минимальная глубина проплавле-

ния наблюдается при сварке углом вперёд, а максимальная – при сварке 

углом назад. 

Для механизированной и автоматической сварки в среде защитных га-

зов – выполнение соединений толщиной до 8 мм встык без разделки кро-

мок позволяет снизить массу наплавленного металла по сравнению с         

V-образной разделкой до 46 %, и большую часть тавровых соединений ре-

комендуется выполнять без подготовки кромок. Для достижения мини-

мальной металлоёмкости более рациональным является вогнутый шов, 

начало и конец которого выполняют двухсторонним на длине около       

150 мм.  

Для автоматической сварки под флюсом наименьшая масса наплав-

ленного металла получается при выполнении швов без разделки кромок с 

зазором в стыковых соединениях толщиной не более 3 мм, а при сварке 

металла толщиной до 12 мм целесообразно отказаться от V-образной под-

готовки кромок, что дает возможность снизить массу наплавленного ме-

талла на 50%. Угловые швы могут выполняться наклонным электродом    

«в угол» или вертикальным электродом «в лодочку». Такое положение 

свариваемого изделия обеспечивает максимальную глубину проплавления 

и наиболее рациональной является неравнокатетная «в несимметричную 

лодочку» форма шва.  

 


