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Затраты на эксплуатацию машин растут. Объясняется это многими 
причинами, в том числе и тем, что качество проведенного ремонта не оце-
нивается на стендах, поэтому неисправности полностью не выявляются и
исключаются, имеется вероятность отказа агрегатов на линии.

На основе анализа работы дизельных двигателей в исправном и отре-
гулированном состоянии, а также при наличии неисправностей и разрегу-
лировок было установлено, что их статическая характеристика, представ-
ляющая собой зависимость часового расхода топлива от момента на валу,
претерпевает изменения у неисправных двигателей по сравнению с ис-
правными. Это дало основание предложить новый метод диагностирова-
ния дизельных двигателей на стенде. Метод заключается в том, что после 
ремонта двигатель устанавливают на стенд, на котором обеспечивается 
воспроизведение переменных синусоидальных режимов нагружения с за-
данным средним значением, амплитудой и частотой переменной состав-
ляющей момента на валу диагностируемого двигателя. Измерение средне-
го значения и амплитуды этого вида нагружения, измерение частоты вра-
щения вала двигателя и часового расхода топлива при заданных скорост-
ном и нагрузочном режимах его работы, и, сравнивая измеренное значение 
часового расхода топлива с нормативом для воспроизведенного режима 
эксплуатации двигателя принимают решение о техническом состоянии 
данного диагностируемого дизельного двигателя.

На основе этого метода диагностирования был разработан стенд для 
диагностирования дизельных двигателей, содержащий следующие агрега-
ты и узлы: электрический тормоз, кинематически соединенный упругим 
валом с валом диагностируемого двигателя, системы питания и нагруже-
ния, измерительную систему расхода топлива; датчики момента и частоты 
вращения, установленные на упругом валу; устройства для измерения 
среднего значения момента, амплитуды переменной составляющей момен-
та. Система нагружения включает в себя автотрансформатор, трансформа-
тор, выпрямитель, сглаживающий конденсатор, генератор синусоидальных 
сигналов, усилитель мощности. Датчик момента имеет металлические дис-
ки с прорезями и выступами, расположенные на валу, и преобразователи,
установленные вблизи вала. С помощью дифференцирующих цепей произ-
водится выделение среднего значения момента и его переменной состав-
ляющей.
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При разработке и внедрении в производство технологии рельефной 
сварки Т-образных соединений возникает проблема, обусловленная выхо-
дом пластифицированного металла на лицевые поверхности изделий, не-
полной осадкой рельефа, ухудшением стабильности прочностных показа-
телей соединений и т. д. Для решения данной проблемы и оценки резуль-
тативности процесса рельефной сварки использовались такие параметры,
как величина и скорость перемещения подвижного электрода. Изменение 
данных величин при различных режимах сварки и геометрических разме-
рах рельефов может использоваться в качестве информативного параметра 
при создании системы управления процессом сварки. Это позволит стаби-
лизировать геометрические параметры сварных соединений, а также обес-
печить автоматическое изменение длительности протекания сварочного 
тока в зависимости от величины осадки рельефа.
Особенностью осциллограмм скорости перемещения подвижного 

электрода в процессе сварки является значительное колебание этой скоро-
сти, обусловленное сложными условиями деформирования металла релье-
фа при его вытеснении в радиальном направлении.
Как показали проведенные теоретические и экспериментальные ис-

следования, значительное увеличение скорости перемещения происходит 
на этапе высокоскоростной деформации рельефа из-за нагрева и перехода 
металла рельефа в пластическое состояние. Если в процессе сварки ско-
рость осадки рельефа превысит максимально возможную скорость пере-
мещения подвижного электрода машины, может возникнуть выплеск рас-
плавленного металла. Если же скорость не достигает требуемого значения,
возникает вероятность возникновения непровара.
На основании обработки результатов математического моделирования 

и осциллограмм процесса сварки различных типоразмеров деталей нами 
определены зоны выплеска, непровара и качественной сварки. По номо-
граммам процесса, соответствующим заданным условиям сварки, возмож-
но прогнозирование качества получаемого сварного соединения.
Разработанный технологический процесс позволил также обеспечить 

стабильность прочностных показателей сварных соединений за счет отсут-
ствия зазоров между свариваемыми деталями и полной осадки рельефа.




