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ОБЕСПЕЧИВАЮЩИЕ СНИЖЕНИЕ МАТЕРИАЛОЕМКОСТИ  
 

С. Н. ЕМЕЛЬЯНОВ, В. А. ПОПКОВСКИЙ 
ГУ ВПО «БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ» 

Могилев, Беларусь 
 

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.  

В качестве перспективной конструкции для снижения материалоемко-
сти выбрана средняя секция автогидроподъемника производимого на заво-
де ОАО «Могилевтрансмаш», которая технологически устанавливается на 
раму поворотную подъемника. Короб средней секции имеет длину         
8350 мм, ширину 262 мм и высоту 410 мм. 

В конструкцию коробки средней секции стрелы автогидро-
подъёмника можно внести изменения с целью уменьшения 
металлоемкости: удаление боковых стенок, вследствие чего у верхнего 
швеллера происходит изменение размеров полок; замена базового 
материала (сталь 09Г2С) на высокопрочную сталь класса S700МС. 
Указанные изменения позволяют также снизить трудоемкость сборочных и 
сварочных операций (рис. 1). 

 

  
  

Рис. 1. Варианты конструкции средней секции стрелы: а – базовый вариант; 
б – проектируемый вариант 

 

Сварку средней секции стрелы из профилей овоидного сечения 
предлагается выполнять двумя продольными швами С2 по ГОСТ 14771-76 
располагаемых на нейтральной линии действия рабочих напряжений.  
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На рис. 2 показаны результаты прочностных расчетов двух вариантов 
сечения средней секции стрелы автогидроподъёмника при помощи 
компьютерного моделирования в среде SolidWorks Simulation  работы 
секции под действием эксплуатационных нагрузок. 

 

  
 

Рис. 2. Распределение напряжений по сечению коробки средней секции 
стрелы для двух вариантов ее изготовления: а – базовый вариант; б – 
проектируемый вариант. 

 

Представленные расчеты показали целесообразность применения 
новой конструкции секции стрелы автогидроподъёмника. В предлагаемом 
варианте максимальные эквивалентные напряжения составляют 15,9 % от 
нормативного предела текучести стали S700МС. В то время как в базовом 
варианте они составляют 17,5 % от нормативного предела текучести стали 
09Г2С.  

При использовании новой конструкции и материала секции 
происходит снижение массы конструкции на 48 % по сравнению с базовым 
вариантом, при одновременном уменьшении трудоёмкости ее 
изготовления в 3,3 раза.  

Выбранные направления снижения металлоемкости – изменение кон-
струкции и материала короба секции средней стрелы автогидроподъемни-
ка, изменение типов сварных соединений, совершенствование технологии 
дуговой сварки подтверждены результатами механических и металлогра-
фических испытаний сварных соединений. 

Результаты данных исследований могут быть использованы при изго-
товлении других аналогичных сварных конструкции с использованием ду-
говых способов сварки. 
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