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К гидроприводу навесного оборудования автомобильного крана 
предъявляются повышенные требования безотказности, надежности и дол-
говечности. От этих показателей напрямую зависит безопасность его экс-
плуатации. Кроме того, гидропривод – это сложная и дорогостоящая сис-
тема, поэтому оценка его технического состояния – важная и необходимая 
составляющая технического контроля автокрана.

Технический контроль по наработке не гарантирует эксплуатацию в
пределах установленных технических требований к гидросистеме. Не ис-
ключаются преждевременные выходы из строя составных элементов гид-
ропривода, поскольку не учитываются индивидуальные особенности каж-
дого автомобиля и текущие условия эксплуатации, что зачастую приводит 
к серьезным аварийным ситуациям.

Частью концепции развития, как и ведущих мировых производителей 
автомобильных кранов (наиболее яркий пример Liebherr), должно стать 
надежное и быстрое распознавание и устранение неисправностей с помо-
щью встроенных систем диагностики неисправности.

Реализация концепции позволит полнее использовать ресурс узлов,
агрегатов и привода в целом; устранить необоснованную разборку узлов;
уменьшить простои из-за неисправностей гидроприводов путем прогнози-
рования и предупреждения отказов; снизить трудоемкость ремонта и тех-
нического обслуживания за счет сокращения разборочно-сборочных работ;
повысить экономические показатели работы автокрана.

Для реализации этой концепции поставлены следующие задачи иссле-
дований:

– выполнить анализ экспериментальных и теоретических исследова-
ний состояния гидропривода автокрана при: выполнении рабочих опера-
ций и в режиме неисправности;

– выполнить синтез структуры бортовой системы диагностирования 
навесного оборудования автокрана (БСДГ НОА); 

– разработать методику построения диагностической модели и синте-
за алгоритмов поиска неисправности БСДГ НОА;

– разработать диагностические модели и алгоритмы поиска неисправ-
ности БСДГ НОА;

– разработать методику и провести испытания БСДГ НОА.
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Существует способ устранения остаточных деформаций путем про-
ковки или прокатки роликами зоны пластических деформаций укорочения,
которые всегда расположены рядом со сварным швом.
Способ основан на том, что необходимо зонам пластических дефор-

маций укорочения, придать деформации удлинения, которые были бы рав-
ны деформациям укорочения, приобретенных ими на стадии нагрева.
Т.е., деформируя металл в направлении его толщины, мы тем самым 

заставляем его деформироваться в двух других направлениях, что и позво-
ляет устранить сварочные деформации укорочения вдоль и поперек свар-
ного шва.
Этот же метод можно использовать, как метод предотвращения де-

формаций, используя его следующим образом. До сварки листовых конст-
рукций кромки листов в холодном состоянии предварительно пластически 
деформируются в направлении толщины на ширине, равной ширине зоны 
пластических деформаций, которые в последствии возникнут от сварки.
Последующий сварочный нагрев приведет к тому, что укорочение,

возникшее в указанных зонах сложится с предварительно созданным уд-
линением, и его компенсирует. Однако при наведении предварительных 
деформаций по кромке листов неизбежно возникновение его серповидно-
сти, что может сильно затруднить сборку полотнища.
Отсюда следует вывод о том, что наведенное заранее поперечное пе-

ремещение кромки не должно превышать послесварочное.
Таким образом, размер деформирования в направлении толщины лис-

та должен соответствовать деформированию в направлении ширины листа,
равной последующей поперечной усадке.
Расчет величины поперечного перемещения, в направлении толщины,

а следовательно, и усилий деформирования не представляет сложности и
производится инженерными методами, принятыми в практике расчета ос-
таточных деформаций сварных конструкций.




