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Автомобили большой грузоподъемности оснащают преимущественно 

гидромеханическими передачами (ГМП). Потенциально автомобиль с 

ГМП обладает  высокими тягово-скоростными свойствами. Реализация 

этих свойств существенно зависит от способа управления ГМП. Поэтому 

для достижения высоких показателей тягово-скоростных свойств и топ-

ливной экономичности необходимо применять автоматическую систему 

управления ГМП. 

На современном этапе развития автомобилестроения наиболее пер-

спективным направлением автоматизации управления гидромеханической 

передачей является применение микропроцессорных систем. Электронный 

блок управления (ЭБУ) ГМП на основе информации, поступающей от дат-

чиков, осуществляет формирование сигналов управления на переключение 

передач, блокирование гидротрансформатора, управление режимами рабо-

ты двигателя и ГМП при переключении передач, реализацию защитных 

функций при возникновении аварийных ситуаций, диагностирование эле-

ментов ГМП, вывод необходимой водителю информации на блок индика-

ции. 

Формирование управляющих команд осуществляется электронным 

блоком на основе информации, характеризующей режимы работы двигате-

ля и механизмов трансмиссии, а также с учетом управления другими меха-

низмами и системами машины. При этом используется информация об уг-

ловых скоростях вращения вала двигателя и валов ГМП (вала турбины 

гидротрансформатора, выходного и промежуточного валов коробки пере-

дач), о положении педали акселератора, уровне загрузки и ускорении ма-

шины, состоянии органов управления рабочей и стояночной тормозными 

системами, тормозом-замедлителем, опрокидывающим механизмом. 

Синтез характеристик управления ГМП осуществляется на основе ма-

тематического моделирования процесса разгона автомобиля. 

Предусмотрена возможность управления ГМП в командном режиме. 

В этом режиме формирование команд на переключение передач осуществ-

ляет водитель с помощью селектора, а управление блокированием гидро-

трансформатора и процессом включения и выключения фрикционов осу-

ществляется в автоматическом режиме в соответствием с алгоритмами, за-

ложенными в ЭБУ. 
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В последнее время осваивается производство сварных металлических 
конструкций с толщиной соединяемых элементов от 20 до 50 мм. Пробле-
ма сварки больших толщин в смеси активных и инертных газов, выявлена 
при квалификации технологических процессов, для ОАО «Сейсмотехни-
ка». Испытаниям подвергались образцы, выполненные механизированной 

сваркой проволокой сплошного сечения, в среде Ar+18% CO2. Корень шва 
и заполнение разделки выполняли «ниточными» швами сверху вниз. Тип 
разделки С21 (V-образная разделка) и С25 (X-образная разделка). Уста-
новлено, что практически на всех образцах, выявляются следующие де-
фекты: несплавление по кромке разделки, несплавление в корне шва, меж-
валиковое несплавление. 

Подобная проблема возникла в ОАО «Гомельтехмонтаж». Испытани-
ям подвергались образцы выполненные механизированной сваркой по-

рошковой проволокой в CO2. Корень шва и заполнение разделки выполня-
ли «ниточными» швами сверху вниз. Тип разделки С21. При деформиро-
вании образцов в процессе проведения испытаний проявляются дефекты в 
виде межваликового несплавления и несплавления по кромке разделки. По 
нашему мнению дефекты возникают из-за повышенной блуждаемости ду-
ги при сварке в смеси Ar+18%CO2, и недостаточного времени существова-
ния и малого объема жидкой сварочной ванны при сварке «ниточными» 
швами порошковой проволокой. Непровар корня шва обусловлен малым 
углом разделки С21, что затрудняет манипуляцию проволокой в корне 
шва, поэтому, применена разделка С39. С целью улучшения межваликово-
го сплавления и сплавления со стенками разделки, применена техника 
сварки в общую сварочную ванну. Образцы с разделкой кромок C39 пока-
зали высокие механические характеристики, полностью удовлетворяющие 
требованиям ТНПА. 

С целью предотвращения дефектов типа несплавление кромок и меж-
валиковое несплавление – сварку металла толщиной >20мм сплошной 
проволокой в смеси  Ar+18%CO2 и порошковой проволокой с дополни-
тельной защитой CO2, необходимо выполнять способом сварки в общую 
сварочную ванну, то есть, выполнение поперечных перемещений дуги по 
ширине разделки по мере еѐ заполнения, что обеспечивает более длитель-
ное контактирование жидкого металла ванны с кромками разделки и га-
рантирует зарождение центров кристаллизации и дальнейший рост денд-
ритов на полуоплавленых зѐрнах поверхности разделки.  




