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Эффективная работа гидроцилиндра возможна только при условии его 
полной герметичности. Наибольшему износу подвергаются резиновые уп-
лотнения поршня, крышки цилиндра и грязесъемника. Из-за износа увели-
чиваются внутренние и наружные утечки рабочей жидкости, в результате 
чего снижается КПД гидроцилиндра. 

В процессе работы гидроцилиндра наибольший износ уплотнений 
происходит в подвижных соединениях, лидирующая позиция здесь при-
надлежит паре трения штоковое уплотнение – шток.  

Важнейшей проблемой в условиях промышленных предприятий, вы-
пускающих гидропривод, является обработка штоков, поскольку поверх-
ность штока под нанесение хромового покрытия требует большой твердо-
сти и небольшой шероховатости (Ra = 0,32 мкм). Поэтому в условиях про-
изводства перед операцией хромирования штока производят термообра-
ботку (закалку токами высокой частоты, ТВЧ). Однако часто это приводит 
к короблению штоков большой длины и соответственно к дополнительной 
обработке и правке. 

С целью улучшения качества и снижения трудоемкости изготовления 
длинномерных штоков гидроцилиндров необходимо использовать на окон-
чательных этапах изготовления новый способ обработки. В соответствии с 
ним рабочая поверхность штока после механической обработки с достиже-
нием шероховатости поверхности  Ra = 0,5…0,8 мкм подвергается им-
пульсно-ударной ПВДО с обеспечением Ra ≤ 1 мкм и последующему по-
лированию (Ra = 0,32 мкм) поверхности для нанесения хромового покры-
тия. В результате этого устраняется операция термообработки штоков, 
правки, исключается отслаивание хрома, присущее традиционно приме-
няемым технологиям.  

Сущность процесса упрочняющей импульсно-ударной ПВДО заклю-
чается в разнонаправленном многократном ударном воздействии шаров на 
исходный микрорельеф обрабатываемой поверхности под действием струй 
сжатого воздуха, подводимого к инструменту.  

На рис. 2 представлена конструктивная схема накатника для обработ-
ки наружных поверхностей (штоков, валов, осей). Деформирующие шары 
расположены свободно в камере расширения стакана, в котором имеется 
прорезь для вылета шара. Стакан закреплен в корпусе посредством крыш-
ки и винтов. Корпус снабжен воздухораспределителем, в котором имеются 
каналы-сопла. 

Процесс обработки состоит в том, что деталь устанавливают в центрах 
токарного станка и сообщают ей вращение вокруг своей оси. Инструмент 
крепят в резцедержателе и подводят к обрабатываемой заготовке на рас-
стояние, равное величине прорези. В процессе обработке инструмент при-
нудительно перемещается вдоль оси заготовки. Через отверстие в воздухо-
распределитель от подводящей системы поступает сжатый воздух под дав-
лением Р = 0,2…0,4 МПа. Через сопла воздух попадает в камеру расшире-
ния и приводит во вращение находящиеся там деформирующие шары. При 
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В данной работе исследовалась нагрузка стрел кранов с различным  

очертанием решеток и поясов, влияние отдельных конструктивных факто-
ров на нагрузку металлоконструкции, а также возможные пути снижения 
металлоёмкости и повышения надёжности металлоконструкции кранов.  

Предварительные проектировочные расчеты металлоконструкции 
стрел кранов показали, что в конструкции заложен необоснованно боль-
шой коэффициент запаса прочности, что приводит к росту металлоёмкости 
машины. Кроме того, стрела крана является неравномерно нагруженной 
конструкцией, то есть ее элементы имеют неодинаковый запас прочности. 

С целью разработки равномерно нагруженной конструкции стрелы, 
оптимальной по металлоемкости в данной работе исследовалось влияние 
отдельных конструктивных параметров на усилия в элементах стрелы. 

Методом экспертной оценки при обследовании мест эксплуатации 
кранов, а также в результате анализа результатов расчёта стрел с различ-
ным очертанием решётки было установлено, что основными конструктив-
ными факторами, определяющими усилия в элементах стрелы, являются: 

– место крепления оттяжки; 
– угол наклона оттяжки; 
– при наличии нескольких оттяжек – количество оттяжек, их место 

крепления и угол наклона.  
Сущность работы была сведена к определению реакций и усилий в 

стержнях фермы при последовательной комбинации конструктивных па-
раметров, систематизации и анализу полученных данных. 

Разработан алгоритм и программа определения опорных реакций 
стрелы фермы при переменных значениях места крепления оттяжки от 
консоли до середины пролета и угле крепления оттяжки от 30 до 60 граду-
сов. Анализ результатов расчета ферм с различным очертанием решеток 
позволил разработать линейную модель определения опорных реакций 
фермы в зависимости от места крепления и угла крепления оттяжки. Уста-
новлены аналитические зависимости для определения опорных реакций 
крепления стрелы. Разработаны рекомендации по уменьшению нагрузок в 
элементах стрелы при неизменной грузоподъемности за счет изменения 
места и угла крепления  оттяжки.  
  


