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Значительные запасы лесов России находятся в районах с резко кон-
тинентальным климатом, и зимой мороз там часто превышает -50 ºС. Такие 
экстремальные температуры накладывают свои ограничения не только на 
работу персонала, но и на работу лесных машин. 

Для облегчения пуска в мороз используют предпусковой обогрева-
тель. В сильные морозы, превышающие -35 ºС, лесозаготовительную тех-
нику необходимо останавливать для предотвращения ее выхода из строя. 

Основными отказами, к которым приводит сильный мороз, являются 
поломки металлоконструкций, поскольку при сильной отрицательной тем-
пературе сталь становится хрупкой и может трескаться. Это же можно ска-
зать о колесах, резина покрышек которых, при сильных морозах заметно 
теряет свою эластичность и становится хрупкой. 

Для предотвращения поломок гидросистемы в мороз, важно исполь-
зовать соответствующее масло с пониженной вязкостью. В инструкциях к 
лесозаготовительным машинам даны рекомендации по выбору масла, со-
ответствующего конкретным условиям эксплуатации. 

Многочисленные производители масел для гидросистем производят и 
арктические масла, застывающие при температурах ниже -50 ºС, например, 
масла с индексом 15, но, поскольку эксплуатировать лесные машины при 
морозе более -35 ºС нельзя, то для них, при эксплуатации в зимнее время, 
рекомендуется масло с индексом 32, застывающее при температуре -45 ºС. 

Если машина была заглушена при сильном морозе, то после ее запус-
ка необходимо прогреть гидросистему, включить протяжку вальцов, рота-
тор, на холостом ходу. Только после того, как температура рабочей жидко-
сти достигнет +40 ºС, можно начинать выполнять рабочие функции, в про-
тивном случае, при холодном масле гидросистема может быстро выйти из 
строя. 

Если лесозаготовителю необходимо большую часть времени работать 
в условиях сильных морозов, но до -35 ºС, можно модернизировать харве-
стер и форвардер, заказав и установив специальные рукава высокого дав-
ления и залив оптимальное масло. В любом случае, это не будет машина 
«арктического исполнения», способная работать в экстремально низкие 
морозы, и ограничение температуры в -35 ºС остается.  
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Решение вопросов повышения производительности сварки и качества 

сварных соединений из алюминиевых сплавов является актуальной зада-
чей. Одной из современных технологий сварки таких материалов является 
система, основанная на дуговой сварке в среде аргона плавящейся элек-
тродной проволокой, совершающей возвратно поступательное движение, 
что позволяет создать уникальные условия для переноса электродного ме-
талла в сварочную ванну с минимальным тепловложением в основной ма-
териал. Это особенно актуально для термоупрочняемых алюминиевых 
сплавов системы легирования Al-Mg-Cu (Д16, Д16Т, Д19 и т.д), имеющих 
повышенную, относительно сплавов системы Al-Mg, прочность и низкую 
пластичность, что обуславливает высокую вероятность появления трещин 
при сварке. 

Рассмотрим влияние зазора между свариваемыми деталями и качества 
поверхности на формирование стыкового сварного соединения при авто-
матической сварке без поперечных колебаний проволоки с остающейся 
подкладкой и без нее. Установлено, что обеспечить проплавление остаю-
щейся подкладки при увеличенном зазоре в таком варианте выполнения 
сварного соединения чрезвычайно сложно и неэффективно из-за блужда-
ния дуги между кромок свариваемых деталей. В то же время уменьшение 
величины зазора между пластинами приводит к затруднению эффективно-
го разрушения и удаления частиц оксидной пленки подкладки и ее выход 
на поверхность сварочной ванны из стыка поверхностей подкладки и пла-
стин. 

Несмотря на это, по результатам механических испытаний и металло-
графических исследований установлено, что формируемое соединение не 
содержит внутренних дефектов и выдерживает нагрузки, соответствующие 
пределу прочности присадочного материала. 

Установлены оптимальные зависимости между параметрами режима, 
позволяющие получить формирование обратного валика на подкладной 
пластине без ее проплавления. 
  


