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В лесозаготовительной отрасли Республики Беларусь работает при-

мерно 140 агрегатных машин многофункционального назначения. Их при-

менение позволило довести уровень машинизации лесозаготовительного 

процесса в отрасли до 37 %, а на рубках главного пользования этот показа-

тель почти в 1,5 раза выше. Использование агрегатных машин осуществля-

ется преимущественно по полуторасменной загруженности в сутки, что 

позволяет им заготавливать на предприятии от 160 до 280 м
3
 в зависимости 

от объема хлыста. Уровень работ по техническому обслуживанию агрегат-

ных машин на лесозаготовительных предприятиях не соответствует воз-

растающим требованиям по динамической нагруженности узлов и агрега-

тов. 

Нами предлагается передвижная ремонтная мастерская на базе авто-

мобиля МАЗ 6317Х5-414 для проведения технического обслуживания и 

текущего ремонта на лесосеке. Это в первую очередь относится к системам 

питания, смазки, запуска, отдельных блоков электрооборудования лесоза-

готовительной техники. В качестве диагностического оборудования ис-

пользуются приборы для определения давления: форсунок КП-1609А, ма-

нометры, агрегаты для очистки жидкостей гидравлических систем, устрой-

ство для очистки карбюраторов, обжимной станок для рукавов высокого 

давления TUBOMATIC 2/65S EL, пресс гидравлический NORDBERG ECO 

N3604L, электрогенератор УСТГБС, сварочный аппарат Fubag IRMIG 160, 

гидравлический манипулятор ИМ-50. 

Энергонасыщенные агрегатные машины обслуживаются согласно ин-

струкциям заводов-изготовителей по планово-предупредительной системе. 

Техническое обслуживание №1 и №2 для таких машин обычно произво-

дится на лесосеке бригадой исполнителей вместе с оператором машины.  

Внедрение передвижного пункта технического обслуживания являет-

ся выполнением всего комплекса работ по ТО, а также проведением теку-

щего ремонта, что позволит сократить затраты по доставке агрегатной тех-

ники в РММ лесозаготовительного предприятия. На данный момент долж-

но быть 2–3 передвижных ремонтных мастерских на каждое из областных 

управлений лесного хозяйства.  
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Из всех способов создания неразъемных соединений сварка плавлени-

ем, основу которой составляют дуговые методы, является наиболее рас-

пространенной. Сварные швы, выполняемые сваркой плавлением, подраз-

деляются на два типа – стыковые и угловые, которые связывают детали в 

стыковых, нахлесточных, угловых и тавровых соединениях. 

Благодаря высоким показателям работоспособности стыковые свар-

ные соединения и швы находят широкое применение при производстве 

сварных конструкций. Основным конструктивным параметром стыковых 

соединений, определяющим объем наплавляемого металла и прочность 

конструкции, является выпуклость сварного шва. По этим причинам в 

нормативной документации ограничивают форму и размеры выпуклости. 

Идеально, чтобы она вообще отсутствовала.  

К настоящему времени предлагаются различные технологические 

приемы, направленные на создание плавного перехода от шва к соединяе-

мым элементам или удаление выпуклости путем механической зачистки. 

Предлагается также варить шов не полностью заполняя разделку. С точки 

зрения материальных затрат и с учетом того, что прочность материала 

сварного шва на 8…10 % выше, чем прочность основного металла послед-

ний подход наиболее приемлем. Однако при этом никто не учитывал влия-

ние асимметрии одностороннего сварного соединения на распределение 

эксплуатационных напряжений. 

Целесообразно исследовать прочностные свойства стыковых соедине-

ний с неполным заполнением разделки.  

На основе конечно-элементных моделей стыковых сварных соедине-

ний выполнены расчеты полей напряжений и проведен их анализ. 

Установлено, что асимметрия односторонних стыковых соединений, 

имеющих незаполненную часть, является причиной возникновения значи-

тельных дополнительных напряжений, снижающих несущую способность. 

Сравнительный анализ напряженного состояния одностороннего и двух-

стороннего соединения показал значительное влияние изгиба  на распреде-

ление эксплуатационных напряжений в стыковом одностороннем  сварном 

соединении. 

  


