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са и не даст перегреваться электронике. Корпус должен быть выполнен так, чтобы препятствовать 
попаданию внутрь влаги и грязи. 

В этой статье представлен новый гусеничный механизм, в котором в качестве трансмиссии 
используется планетарный редуктор, обеспечивающий два выходных звена. 
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Аннотация. В статье показаны результаты исследования влияния устройства автоматической 
подачи покрытых электродов на стабильность технологического процесса сварки. Посредством 
оценки характеристик тепломассопереноса, экспериментально доказано, что нестабильность процес-
са дуговой сварки зависит от способа подачи электродов. При постоянной длине дуги повышаются 
показатели стабильности протекания технологического процесса сварки. 

Abstract. The article shows the results of a study of the influence of the device for automatic feeding 
of coated electrodes on the stability of the welding process. By evaluating the characteristics of heat and 
mass transfer, it has been experimentally proved that the instability of the arc welding process depends on 
the way the electrodes are fed. With a constant arc length, the indicators of the stability of the flow of the 
welding process increase. 
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Введение: Ручная дуговая сварка покрытыми электродами нашла широкое применение в раз-

личных областях, поскольку является универсальным способом получения неразъемных соединений 
металлоконструкций различного производственно-технического назначения [1]. Исследования, атте-
стация и испытания в области ручной дуговой сварки проводятся зачастую без применения автома-
тических методов подачи электродов в сварочную ванну. Для исключения влияния профессиональ-
ных навыков сварщика на результаты исследований было разработано устройство автоматической 
подачи покрытых электродов, которое позволяет получить сварное соединение без участия человека. 

Описание устройства 
Устройство обеспечивает функции контактного зажигания, регулировку средней длины межэ-

лектродного промежутка, гашение дуги удлинением. В состав устройства (Рисунок 1) входят сле-
дующие компоненты: электрододержатель (а); корпус (б), направляющее устройство (в), сервопри-
вод (г), ходовой винт (д), а также не показанный на рисунке блок управления. 

 



 
 
 
 
 
 

Секция 1. Современные промышленные технологии 
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Рис. 1. Внутренние устройство блока подачи покрытых электродов. 

Блок управления, благодаря введению обратной связи, способен регулировать величину межэ-
лектродного промежутка, уменьшая или увеличивая скорость вращения сервопривода. С целью вы-
явления преимуществ и недостатков разработанного устройства были произведены эксперименталь-
ные исследования, результаты которых сравнивали с данными, полученными для аналогичных усло-
вий при ручной подаче покрытых электродов в сварочную ванну. 

Методика проведения эксперимента, материалы и применяемое оборудование 
Схема проведения экспериментальных исследований представлена на рисунке 2а. Наплавка 

проводилась в нижнем положении, на пластину толщиной 10мм из стали 09Г2С, электроды для на-
плавки были выбраны OK 46.00 (рутилово-целлюлозное покрытие) и OK 74.70 (основной тип покры-
тия), диаметром 4мм. Источником питания выступал выпрямитель ВД-306Э. величина межэлектрод-
ного расстояния выдерживалась минимально возможной для обоих способов подачи электрода. По-
сле зажигания дуги и стабилизации процесса наплавки осуществляли регистрацию величины тока  
в сварочной цепи и напряжения на межэлектродном промежутке в течение 10с. Полученные осцил-
лограммы (рисунок 2б) анализировали по критериям характеризующим стабильность процесса свар-
ки: Urms – среднеквадратичное напряжение на межэлектродном промежутке, Irms – среднеквадратич-
ное значение сварочного тока, Nsc – количество коротких замыканий за период регистрации, tsc.mean – 
средняя длительность коротких замыканий, tsc.srd – коэффициент вариации длительностей коротких 
замыканий, Tsc.mean – среднее значение длительность периода между короткими замыканиями, tsc.srd – 
коэффициент вариации длительность периода между короткими замыканиями. Пример полученных 
результатов представлен в таблице. 

 

  
а б 

Рис. 2. Схема проведения эксперимента и осциллограмма сварочного тока и напряжения  
дуги при механизированной подаче электрода OK46.00 
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Таблица  
Параметры стабильности процесса наплавки электродами OK46.00  

Способ подачи  
электрода 

Urms, V Irms, A Nsc tsc.mean, ms tsc.srd Tsc.mean, ms Tsc.srd 

Автоматический 21,4 132 74 7,4 0,58 123 0,32 
Ручной 19,7 134 95 8,9 1,30 121 0,42 

 
По полученным экспериментальным данным можно говорить о повышении стабильности про-

текания процесса сварки, с применением автоматической подачи. При сохранении среднего режима 
сварки уменьшается распределение Гаусса, как для длительности коротких замыканий, так и для пе-
риодичности появления коротких замыканий, при одинаковой величине длительности периода меж-
ду короткими замыканиями. Таким образом с помощью устройства автоматической подачи покры-
тых электродов можно исключить влияние человека на результаты исследований, аттестаций и ис-
пытаний при дуговой сварке покрытыми электродами. 
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Аннотация. Современное складское хозяйство машиностроительных предприятий оснащается 
мобильными платформами для автоматического перемещения в пределах цеха различных материа-
лов и любого производственного оснащения. Главным требованием для транспортных тележек явля-
ется их мобильность и грузоподъемность. В данной работе на мобильной платформе предлагается 




