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Гидромеханическая трансмиссия постоянно пользуется устойчивым 

спросом на рынке автомобильных трансмиссий ввиду ряда специфических 
свойств, которыми они обладают: переключением передач без разрыва по-
тока мощности, автоматическое изменение передаточного отношения, 
обеспечение плавности трогания машины с места и переключения передач. 
Развитие конструкции гидромеханической трансмиссии идет по пути по-
вышения КПД за счет увеличения числа передач редукторной части, 
уменьшения времени работы гидротрансформатора в незаблокированном 
состоянии, применении интеллектуальных электронных систем управле-
ния, защиты и диагностики. 

Была разработана планетарная коробка передач. За аналог была взята 
коробка передач производства МЗКТ ПКП-300. Планетарная коробка пере-
дач (ПКП) представляет собой механический редуктор, имеющий три пла-
нетарных ряда, три фрикционных тормоза и три фрикционных муфты. 
Данная коробка позволяет получить шесть ступеней переднего хода и одну 
заднего. 

Гидравлическая система управления ПКП работает от двух насосов: 
переднего, с приводом от насосного колеса гидродинамического трансфор-
матора и заднего, с приводом от выходного вала коробки передач. Наличие 
заднего насоса позволяет разгрузить передний насос при достижении оп-
ределенной скорости движения, обеспечить работу смазки ГМТ при букси-
ровке автомобиля с неработающим двигателем, а также пуск двигателя пу-
тем буксировки автомобиля. 

Разработанная коробка передач имеет более высокий КПД механиче-
ской части, меньшие габариты и массу. В процессе переключения передач 
изменяется состояние только одного элемента управления, что значительно 
упрощает процесс регулирования переключения передач и снижает дина-
мические нагрузки в трансмиссии. Также большим плюсом является уни-
фикация дисков элементов управления, которые имеют один диаметр. 
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The regulation of technological processes of welding is not possible with-

out a statistical analysis. The application of the statistical methods of quality 
control is aimed at improving the monitoring system and its organization. Their 
effective implementation is an urgent problem at many industrial enterprises of 
the Republic of Belarus. 

The paper demonstrates the possibility of using the statistical methods to 
control the quality level of the tower crane production process. The data for the 
statistical analysis were obtained from those being used in the production of ul-
trasonic and capillary methods of quality control. 

The study used such tools as cluster analysis, desirability function, cogni-
tive graphics, and integrated contamination parameter. For easier presentation of 
the nature of the process investigated, visualization and partition into groups of 
similar objects have been performed with the help of cluster analysis. The fol-
lowing classification of the data has been carried out and the objects that do not 
fit into any of the clusters have been identified. Using the desirability function 
the levels of the predictor variables that provide the most desired response of the 
dependent variables have been determined. To determine the manufacturability 
of the welding process the crane integral indicator of the pollution of the weld 
has been adapted to the conditions of production. Methods of cognitive graphics 
have been used to construct graphs of the desirability function and the integral 
index of visual pollution. 

The introduction of the statistical methods of quality control aimed at im-
proving the monitoring system and its organization. It makes it possible to use 
the most of the existing production facilities, to identify and clusterize the fac-
tors influencing the appearance of inconsistency and to provide a statistical con-
trol of the welding process. 

 
  


