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Подвеска – совокупность устройств, обеспечивающих упругую связь 

между подрессоренной и неподрессоренными массами. Она уменьшает ди-

намические нагрузки, действующие на подрессоренную массу. 

Конструкция подвески должна обеспечивать требуемую плавность хода, 

а также иметь кинематические характеристики, отвечающие требованиям 

устойчивости и управляемости автомобиля. 

Управляемость и устойчивость грузовых автомобилей в значительной 

степени определяется конструкцией подвесок автомобиля. Среди различных, 

конструктивных схем подвесок можно выделить подвеску на листовых рес-

сорах, в которой рессора является одновременно упругим, направляющим и 

часто гасящим элементом.  

За многие годы эксплуатации автомобилей с рессорной подвеской было 

проведено много работ по исследованию режимов ее работы. В последнее 

время на грузовых автомобилях с небольшой полной массой широко приме-

няются малолистовые полуэллиптические рессоры.  

Для уменьшения времени проектирования нового автомобиля и получе-

ния оптимального результата необходимо знать степень влияния различных 

параметров подвески на свойства управляемости и устойчивости автомоби-

ля.  

Для прогнозирования свойств управляемости и устойчивости автомоби-

ля с рессорной подвеской в данной работе было произведено моделирование 

рессорной подвески. Использовались динамическая и математическая моде-

ли системы виброзащиты. В процессе имитационного моделирования в каче-

стве варьируемых параметров использовались значения коэффициентов же-

сткостей и ходов подвески. Критерии оценки качества системы подрессори-

вания – это регламентированные значения показателей плавности. 

Была произведена оценка влияния подрессоренных и неподрессоренных 

масс выбранного грузового автомобиля на показатели плавности хода. Ана-

лизировалось влияние значения коэффициента жесткости упругого элемента 

на виброзащитные свойства автомобиля. Получены рекомендации по выбору 

характеристик упругих и демпфирующих элементов сиденья и кабины. 

Выполненные исследования позволили сделать рекомендации по изме-

нению конструктивных параметров рессорной подвески грузового автомо-

биля.  

171 
 

УДК691.5:666.96 

ОРГАНИЗАЦИОННО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ СНИЖЕНИЯ 

ТРУДОЕМКОСТИ ПРОИЗВОДСТВА ШТУКАТУРНЫХ РАБОТ 

 

И. А. РЕУТСКИЙ, О. Н. ВИННИКОВА, В. Н. МАРТИНКОВА, 

Д. Д. САКОВИЧ 

Научный руководитель И. Л. ОПАНАСЮК 

БЕЛОРУСКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Штукатурные работы могут выполняться вручную, полумеханизиро-

ванным и механизированным способами.  

Способы производства штукатурных работ характеризуются различной 

трудоемкостью (чел.- час./100м
2
), приведенной в табл. 1. 

 

Табл. 1. Трудоемкость выполнения различных видов штукатурки по ка-

менным стенам внутри зданий 
 

Вид штукатурного 

покрытия 

Способ производства штукатурных работ 

Механизи- 

рованный 

Пполуме-

ханизиро-

ванный 

Ручной 

Ручной  

(в помещениях с 

площадью пола 

менее 5м
2
) 

Простое 

Улучшенное 

Высококачественное 

- 

35,0 

51,0 

31,5 

53,0 

75,0 

47,5 

70,0 

99,0 

70,8 

104,3 

147,5 
 

Нормативная трудоемкость свидетельствует о том, что производитель-

ность механизированного оштукатуривания стен в два раза выше ручного и в 

полтора раза выше полумеханизированного. Так, например, при ручном 

улучшенном оштукатуривании стен и перевыполнении норм выработки на 

15 % норма на одного штукатура составляет 13 м
2
, а при механизированном 

оштукатуривании – 26 м
2
 штукатурки в смену. 

Вместе с тем, механизированный способ производства штукатурных ра-

бот в Республике Беларусь не нашел повсеместного применения. При строи-

тельстве жилых и общественных зданий применяют, в основном, ручное и 

полумеханизированное оштукатуривание поверхностей. Применение элек-

трических затирочных машин связано с дополнительными затратами на их 

обслуживание в процессе производства работ и текущие ремонты. Альтерна-

тивой затирочным машинам служат шпатлевочные агрегаты, с помощью ко-

торых устройство накрывочного слоя производят методом шпатлевания слоя 

грунта. 

Одним из направлений снижения трудоемкости и материалоемкости 

производства штукатурных работ является повышение качества устройства 

каменных поверхностей стен и перегородок. Чем меньше отклонения стен по 
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толщины и вертикали, тем меньше толщина штукатурного покрытия и коли-

чество технологических операций, которые необходимо выполнять для их 

выравнивания. 

Допустимое отклонение толщины конструкций стен равно ±15 мм, а от-

клонения поверхностей и углов кладки от вертикали на один этаж составляет 

10 мм. Предельные отклонения от номинальных размеров и геометрической 

формы кирпича и камня силикатного по длине, толщине и ширине состав-

ляют ±2 мм. Для кирпича и камня керамического: по длине  ±5 мм; по шири-

не ±4 мм; по толщине ±3 мм. Для блоков из ячеистых бетонов: при кладке на 

растворе номинальные отклонения по высоте длине и толщине составляют 

±3 мм; при кладке на клею отклонения по высоте составляют ±1 мм, а по 

длине и толщине ±2 мм. 

Анализируя приведенные данные по нормативным предельным откло-

нениям от номинальных размеров и геометрической формы мелкоштучных 

каменных материалов, можно сделать вывод о том, что при возведении ка-

менных конструкций существуют значительные резервы повышения качест-

ва работ за счет уменьшения фактических и нормативных показателей от-

клонений поверхностей стен и перегородок. Для каменных конструкций сле-

довало бы применять только плюсовой допуск по толщине стен не более 10 

мм, как и для отклонений поверхностей и углов кладки от вертикали на один 

этаж. Качественная (ровная) поверхность позволяет уменьшить число техно-

логических операций и использовать современные высокопроизводительные 

штукатурные станции и шпатлевочные агрегаты для производства штука-

турных работ. 
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снабженной приводом от электродвигателя с редуктором. В балках выпол-
нены проемы, в которые помещены три электромагнита с П-образным сер-
дечником. Для исключения контакта объекта контроля при его движении с 
полюсами электромагнита используются направляющие ролики-
ограничители. Магнитная пленка закреплена над центральным электромаг-
нитом. Для фиксации результатов контроля над визуализирующей магнит-
ные поля пленкой установлена видеокамера с подсветкой. Видеокамера же-
стко закреплена в устройстве. 

Для обнаружения дефектов сплошности сварных швов труб прямо-
угольного сечения разработана методика контроля, включающая следующие 
основные операции: 

– произвести визуально-измерительный контроль сварного шва. Шов 
осматривается визуально на наличие видимых дефектов: нарушений сплош-
ности, наличия неудаленного грата; 

– отметить места недопустимых наружных дефектов; 
– размагнитить магнитную пленку; 
– магнитную пленку закрепить в приспособлении так, чтобы она не про-

гибалась и не провисала; 
– установить такой режим намагничивания, чтобы от минимального не-

допустимого дефекта в испытательном образце на пленке появился индика-
торный рисунок дефекта; 

– включить электродвигатель, убедиться в плавности хода цепного кон-
вейера, в отсутствии вибраций; 

– включить видеокамеру; 
– поместить трубу прямоугольного сечения в устройство для автомати-

зированного контроля; объект контроля должен двигаться плавно, без рыв-
ков; 

– если на визуализирующей магнитные поля пленке появляется индика-
торный рисунок дефекта, то дефект считать недопустимым; 

– при обнаружении недопустимого дефекта выключить привод установ-
ки; 

– отметить места, соответствующие недопустимым дефектам на по-
верхности объекта контроля. В сомнительных случаях выполнить количест-
венную оценку дефекта по разработанной ранее методике; 

– записать полученные результаты в журнал. 
Разработанное устройство должно обеспечить высокую производитель-

ность контроля сварных швов труб прямоугольного сечения, изготовленных 
высокочастотной сваркой, удобство в эксплуатации и наглядность, позволит 
судить о размерах обнаруженных дефектов, даст возможность отстроиться 
от помех, обусловленных поверхностными неровностями и структурными 
неоднородностями. 

  




