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                         РАЗРУШЕНИЕ СВАРНЫХ ШВОВ 
Перед заваркой трещину и прилегающие к ней места очищают от грязи 

и ржавчины стальными щетками или абразивным кругом с гибким валом, за-
сверливают края трещины (на расстоянии 15...20 мм oт конца) сверлом диа-
метром 4...5 мм, удаляют старый металла. Снимают фаски с кромок трещины 
в зависимости от толщины свариваемых деталей. Если толщина меньше 5 
мм, то трещины не разделывают. При толщине до 10... 12 мм трещину раз-
делывают под углом 90... 100° наждачным кругом с гибким валом или крейц-
меселем, зубилом и молотком.

Подготовленные участки заваривают, начиная с засверленных концов 
трещины. После этого проверяют качество сварного шва. Дефекты сварных 
швов, способы их контроля и устранения приведены в таблице 1.

Для повышения прочности на поврежденное место элемента рамы ставят 
накладку.

Размеры и форму накладки определяют по месту.
Ослабленные заклепки подтягивают на подставке, ударяя молотком по 

обжимке, установленной на головку заклепки. Если после такой подтяжки 
заклепок жесткость соединения деталей рамы не восстанавливается, то го-
ловки ослабленных заклепок срубают и выбивают стержни заклепок. Затем 
развертками оправляют отверстия и, плотно соединив детали, ставят новые 
заклепки.

Дефекты посадочных мест. Изношенную часть посадочных мест в 
рамах, подрамниках прицепа восстанавливают наплавкой электродами Э-42 
диаметром 4...5 мм при силе сварочного тока 170...200 А. Наплавленную 
поверхность зачищают до первоначальных размеров электрошлифовальной 
машиной с гибким валом. Изношенные отверстия под болты крепления сбо-
рочных единиц и агрегатов рассверливают или развертывают под болты уве-
личенного диаметра.

При большом износе отверстий в продольных и поперечных балках и дру-
гих деталях рам их заваривают электродом Э-42 диаметром 4...5 мм. Затем 
зачищают, размечают, определяют центры и просверливают отверстия пер-
воначальных размеров.

После ремонта элементы рамы должны быть прочно сварены и скреплены 
без перекоса и скрученности. В отремонтированных рамах не допускаются: 
непараллельность верхних швеллеров более 3 мм и распорных балок в го-
ризонтальной плоскости более 3 мм, прогиб продольных связей более 4 мм. 
Рамы должны иметь прямоугольную форму разность диагоналей не должна 
превышать 10 мм; несоосность осей отверстий под валы шнеков и кулисного 
механизма допускается не более 1 мм.

Разрушение сварных швов. Если в продольном брусе или в попереч-
ной связи рамы имеются трещины, надо решить, следует ли эти детали рамы 
ремонтировать или лучше заменить их новыми. Если брус или связи повреж-
дены в месте сопряжения с другими деталями рамы, а также если накладки, 
поставленные для усиления сечения, могут помешать установке других дета-
лей, то поврежденные брусья и поперечины рамы заменяют. В других случаях 
такие детали рамы ремонтируют, применяя сварку.

На унифицированных плугах установлены сварные рамы из пустотелых гну-
тых профилей, выполненные из низколегированной стали 10Г2Б или 20Г2С 
и обладающие высокой прочностью и хорошей свариваемостью. Трещины и 
изломы в деталях рам устраняют заваркой и наложением усиливающих на-
кладок. Трещины засверливают сверлом диаметром 4–5 мм на расстоянии 
5–10 мм от конца, а затем снимают фаски с кромок трещин в зависимости от 
толщины свариваемых деталей. У деталей толщиной меньше 5 мм трещину 
не разделывают, толщиной до 10 – 12 мм делают одностороннюю фаску под 
углом 90–100° наждачным кругом с гибким валом или зубилом. Подготовлен-
ные участки заваривают, начиная с засверленных концов трещины.

Сваренные участки усиливают двусторонними накладками, подогнанны-
ми по форме детали. Накладка, изготовленная из углеродистой стали Ст. 3, 
должна перекрывать трещину на 100 – 150 мм, а толщина ее – быть близ-
ка толщине основной детали. Приваривают накладки только продольными 
швами, так как поперечные швы ослабляют деталь. Изношенные отверстия 
в брусьях, поперечинах и прицепных устройствах заваривают, сверлят или 
опиливают до нормального размера.

Шарнир прицепа плуга должен удерживаться в проушине про дольной 
тяги силами трения, создаваемыми двумя болтами при полной их затяжке и 
предохранительной заклепкой из стали марок Ст.0, Ст.1 или Ст.2.

Прицепную скобу, поломанную или с трещиной, заменяют. Для ее из-
готовления рекомендуется применять стали марок Ст.5 или Ст. 6 и закали-
вать ее с последующим отпуском до твердости HRC 35 и более. Техническое 
состояние рамы проверяют на ровной бетонной площадке при помощи ме-

таллической линейки, уголь ников, отвеса и рулетки. После ремонта прогиб 
отдельных полос рамы должен быть не более 3 мм, скручивание грядилей и 
полос не допускается. Просвет между плоскостью рамы и поверочной линей-
кой в местах крепления корпусов не должен превышать 5 мм, а в остальных 
местах – 10 мм. Полосы рамы параллельны одна другой, отклонение – не 
более 5 мм. Загнутые концы грядилей находятся в одной вертикальной пло-
скости с их прямой частью. Прогиб балки жесткости не должен превышать 
10 мм, скручивание балки жесткости по часовой стрелке, если смотреть со 
стороны заднего колеса, не допускается.

Рамы кустарниково-болотных плугов при установке на плиту не долж-
ны иметь просвета в местах крепления корпусов и подшипников более 8 мм, 
а в остальных местах – более 12 мм. Прогиб балки жесткости до ее размеще-
ния на раме – не выше 5 мм для плугов ПБН-2-54 и 3 мм – для плугов ПКБ-2-
54М. Местные зазоры в соединениях сборной (несваренной) рамы – до 3 мм.

Детали рамы, брусьев и сниц не должны иметь прогиба, превы шающего 2 
мм, общий прогиб – не выше 5 мм.

Планки прицепа навесных плугов параллельны одна другой, непарал-
лельность – не более 5 мм. Несоосность отверстий в планках для присоеди-
нения верхней тяги навески трактора допускается не более 3 мм. Взаимная 
непараллельность пальцев прицепа на весных машин – не более 2 мм. Линия, 
проведенная через концы пальцев, должна быть параллельна брусу рамы; 
отклонение – не более 5 мм.

У опрыскивателей прогиб брусьев рамы допускается не более 1 мм на 
1000 мм длины. Отверстия в поперечных брусьях рамы, предназначенные 
для крепления узлов опрыскивателя, должны быть расположены параллель-
но. Отклонение по центрам отверстий ряда от параллельности – не более 0,8 
мм на длине расположения отверстий.

Плоскости рамы, предназначенные для монтажа механизмов, должны быть 
параллельны, возможные перекосы устраняют постановкой прокладок.

Указанные требования к качеству сварного шва и прямолиней ности де-
талей рамы относятся ко всем маркам опрыскивателей. По окончании ре-
монта проверяют прямолинейность и взаиморасположение элементов рамы, 
прочность сварных, заклепочных и болтовых соединений. Отремонтирован-
ные рамы должны удовлетворять техническим условиям на ремонт машин 
соответствую щих марок.

Дефект Способ контроля Способ 
устранения

Трещина 
в сварном шве

Наружный осмотр, осту-
кивание молотком

Вырубить шов и зава-
рить трещину

Трещина в основном 
металле

Наружный осмотр, осту-
кивание молотком

Заварить трещину, на 
ответственных и на-
груженных участках 
поставить накладки и 
приварить их

Непровар Наружный осмотр, осту-
кивание молотком

Вырубить непроверен-
ный участок и заварить 
вновь

Прожог Наружный осмотр Очистить дефектное 
место и заварить

Газовые и шлаковые 
поры Наружный осмотр

Допускаются в единич-
ном количестве. Участки 
со скученно располо-
женными порами выру-
бить и вновь заварить

Подрез основного 
металла Наружный осмотр

В деталях толщиной 
до 10 мм допускаются 
подрезы без исправле-
ния, если их глубина не 
превышает 10% от тол-
щины металла детали в 
месте сварки. Подрезы 
основного металла ис-
править сваркой

Неравномерность
сечения шва Наружный осмотр Исправить сваркой

Таблица 1. Основные дефекты сварных швов 
и способы их устранения.


