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При сварке в защитных газах рамных конструкций кузова карьерных самосвалов важную роль играет распределение тепловложения и геометрия сварных швов, определяющие величину возникающих сварочных деформаций. Особенно значимым является соотношение катетов угловых швов, а также последовательность их выполнения, так как именно эти параметры влияют на характер температурных полей и последующие перемещения конструкции. Нерациональный выбор геометрии швов и режимов сварки приводит к значительным деформациям, ухудшающим точность сборки и эксплуатационные характеристики изделия [1].

Целью работы является определение угловых деформаций поперечных и продольных балок рамы кузова карьерного самосвала при роботизированной сварке, а также подбор рациональных режимов сварки и геометрии швов для минимизации перемещений конструкции. Исследование проводилось на модели рамы, выполненной из стали 10ХСНД, с использованием сварки в защитных газах проволокой Св-08Г2С диаметром 1,6 мм. Рассматривались три варианта геометрии сварных швов (катеты 8–8 мм, 8–4 мм и 4–4 мм). Для анализа температурных полей и деформаций применялось численное моделирование методом конечных элементов в программной среде ANSYS [2, 3].

В результате проделанной работы были решены следующие задачи:
1. Установлено, что при симметричных швах с катетами 8 мм возникают наибольшие деформации, сопровождающиеся значительными угловыми перемещениями поперечной и продольной балок;

2. Показано, что уменьшение катета внутреннего шва до 4 мм при сохранении внешнего 8 мм приводит к существенному снижению деформаций за счёт компенсации тепловложений;

3. Подтверждено, что рациональное сочетание геометрии швов и режимов сварки (170 А, 22 В для катета 4 мм и 360 А, 32 В для катета 8 мм) позволяет минимизировать перемещения конструкции;
4. Разработаны практические рекомендации по выбору режимов сварки и технологии выполнения швов для снижения деформаций рамных конструкций.
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