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Ствольная артиллерия на современном этапе является важнейшей составной частью 

общей системы ракетно-артиллерийского вооружения. 

Анализ боевых задач ствольного артвооружения указывает на необходимость созда-

ния орудий с полностью автоматизированными процессами подготовки и ведения огня. Это 

связано, в том числе с необходимостью подготовки первого выстрела в кратчайшее время 

после получения команды, осуществлением точной стрельбы и быстрой смены позиции для 

снижения вероятности обнаружения орудия.  

Кроме этого, существует необходимость унификации полевого, берегового и корабельного 

артвооружения, что потребует использования единых либо близких принципов подготовки и ве-

дения огня, базирующихся и на сквозной автоматизации процессов подготовки и ведения огня. 

В настоящее время в этом направлении одной из наиболее сложных является задача 

автоматизации процесса заряжания, в том числе при использовании орудием боеприпасов 

разного типоразмера. 

Требования, предъявляемые к скорострельности и автоматизации всех функций при 

жестких массогабаритных ограничениях перспективных САО, не представляется возможным 

выполнить традиционными средствами автоматизации, обеспечивающими транспортирова-

ние элементов выстрела посредством промежуточных ведущих звеньев (клоцев) непременно 

требующих возвратные ходы и имеющие довольно сложную конструкцию.  

Поэтому создание автомата заряжания необходимых параметров транспортирования как 

средства автоматизации, позволяющего значительно сократить продолжительность заряжания и 

при этом упростить конструкцию узлов автомата, является актуальной проблемой, решение кото-

рой позволит выйти на качественно новый уровень проектирования артвооружения. 

Одним из вариантов решения этой проблемы является применение принципов пнев-

мотранспорта, когда воздействие на элементы выстрела при транспортировании осуществля-

ется непосредственно сжатым воздухом без использования промежуточных ведущих звень-

ев. Время цикла заряжания при этом значительно сокращается (в 1,5 -2 раза), в том числе за 

счет исключения реверса досылателя (ввиду его отсутствия), значительно повышается 

надежность процесса досылки за счет придания снаряду высокой скорости, а также повыша-

ется надежность досылающего устройства и уменьшаются его габариты за счет отсутствия 

движущихся механических элементов.  

В настоящее время принципы пневмотранспорта успешно используются в автомате 

заряжания перспективного САО среднего калибра, но только при досылке снаряда из лотка досы-

лающего устройства в ствол орудия [1]. Досылка модульных метательных зарядов из лотка досыла-

ющего устройства, в ствол, операции подачи снаряда и заряда на участке от загрузочного устройство 
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до лотка досылающего устройства осуществляются традиционным способом с помощью механиче-

ского ведущего звена (клоца), что не позволяет значительно сократить общее время заряжания. 

В связи с этим проводятся работы по созданию пневмотранспортного автомата заря-

жания, в котором на всех участках перемещение элементов выстрела будет осуществляться с 

использованием принципов пневмотранспорта. 

Для определения принципиальной возможности применения принципов пневмот-

ранспорта и параметров транспортирования элементов выстрела были рассчитаны парамет-

ры процессов транспортирования элементов выстрела. Результаты расчетов подтвердили 

возможность транспортирования элементов выстрела на всех участках от загрузочного 

устройства до лотка досылающего устройства, согласно временным ограничениям теорети-

ческой циклограммы функционирования орудия на каждую операцию. 

Также подтверждена возможность пневмотранспортной досылки модульных мета-

тельных зарядов из лотка досылающего устройства в камору ствола. Вызывает сомнение га-

рантированная досылка последнего модуля партии из нескольких штук ввиду образующего-

ся замкнутого воздушного объема между запоясковой частью снаряда, внутренней боковой 

поверхностью каморной части ствола и передней поверхностью первого ММЗ, находящегося 

в каморе с одной стороны и недостаточного воздействия сжатым воздухом при досылке по-

следнего модуля с другой стороны.  

Для проверки и корректировки результатов расчета были проведены эксперименталь-

ные исследования на специально разработанных стендовых установках. 

Транспортирование элементов выстрела на участке загрузочное устройство-лоток 

устройства досылки осуществлялось на стенде пневмотранспорта (рис. 1), состоящем из ос-

нования 1, тракта снарядного 2, тракта зарядного 3. 

 
 

Рис. 1. Стенд пневмотранспорта 

 

Результаты испытаний на стенде пневмотранспорта подтвердили эффективность ис-

пользования принципов пневмотранспорта. 

Транспортирование модулей заряда из лотка устройства досылки в ствол осуществля-

лось на стенде пневмодосылки модулей заряда (рис. 2), изготовленного на базе стенда пнев-

модосылки снаряда [1], с заменой макета лотка досылающего устройства снаряда макетом 

лотка зарядного. 

Результаты испытаний на стенде пневмодосылки модулей заряда показали возмож-

ность эффективного использования принципов пневмотранспорта. 

Система управления пневмоаппаратами стендов построена на базе промышленного 

контроллера и обеспечивает функционирование согласно их алгоритму работы в изделии. 
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Стенды оборудованы датчиками давления, датчиками для определения скорости элементов 

выстрела в характерных местах, а также времени транспортирования элементов выстрела. 

 
 

Рис. 2. Стенд пневмодосылки модулей заряда 

 

В результате проведенных исследований удалось получить параметры надежного 

транспортирования элементов выстрела без повреждения как элементов выстрела, так и эле-

ментов конструкции автомата заряжания, удовлетворяющие временным ограничениям тео-

ретической циклограммы работы САО Полученные результаты используются при разработ-

ке пневмотранспортного автомата заряжания. 
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