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одном процессе лазер и дугу. Одновременное использование двух этих методов позволяет 
объединить их достоинства и устранить недостатки. 
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Захваты для тракторов Беларус применяются в различных моделях и имеют множе-

ство разновидностей. Они служат для крепления грузов и последующей помощи для их 
транспортировки. 

Захват 3522 – 4605310 устанавливается в 2-х экземплярах, симметрично на трактор 
Беларус 3522 и рассчитана на среднюю нагрузку. 

Материалом для данной тяги является сталь 35ХГСА. Сварку данной конструкцион-
ной легированной хромистой стали нужно проводить так, чтобы обеспечивать создание тре-
буемого уровня механических свойств металла сварного соединения, и предотвращение об-
разования нежелательных структурно-фазовых превращений в зоне термического влияния 
(ЗТВ). 

Сталь 35ХГСА трудносвариваема, флокеночувствительна и имеет склонность к от-
пускной хрупкости, а также как и среднеуглеродистые стали  имеет повышенное содержание 
углерода, который является причиной образования кристаллизационных трещин при сварке, 
малопластичных закалочных структур, трещин в зоне термического влияния. Это говорит о 
том, что получение качественного сварного соединения при участии данного материала по-
требует дополнительные операции: 

-подогрев до 200-300 град. при сварке; 
-термообработка после сварки – отжиг.  
Так же следует применять отпуск сварных конструкций, который снимает остаточные 

сварочные напряжения, улучшает структуру и свойства металла шва, снижает твердость за-
каленных зон сварного соединения и устраняет опасность образования холодных трещин со 
временем. А для повышения стойкости металла шва против образования кристаллизацион-
ных трещин следует понизить количество углерода в металле шва путем применением элек-
тродов или сварочной проволоки с пониженным содержанием углерода, а также уменьшени-
ем доли участия основного металла в металле шва. 

Помимо перечисленных выше особенностей, характерных для стали 35ХГСА, следует 
отметить еще ряд свойств, считающихся очень важными для всех схожих материалов, ис-
пользуемых в машиностроении, а именно: 

-достаточно высокий предел выносливости; 
-возможность обработки путем сваривания (после нагрева), под давлением и резани-

ем; 
-при термовоздействии обладают стойкостью к короблению и обезуглероживанию. 
На Минском тракторном заводе для сварки данной тяги применяют дуговую сварку в 

углекислом газе сплошной проволокой c помощью Мастер-501 ПОЛУАВТОМАТ в три про-
хода. В связи с особенностями данной стали требуется применение подогрева при сварке до 
200 градусов, а так же последующая термическая обработка. Для доступа ко всем зона свар-
ки используется специальное сварочное приспособление и контователь. Данный способ 
сварки не всегда дает нам нужное и стабильное качество сварных соединений, так как при-
сутствует подогрев, термообработка и человеческий фактор, поэтому для улучшения и опти-




