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В настоящее время самосвалы с шарнирно-сочленнѐнной рамой поль-

зуются большим спросом. Так как они могут реализовываться практически 

в любой стране мира. Главными поставщиками шарнирно-сочлененных 

самосвалов на мировой рынок являются Caterpillar, Volvo, Komatsu, Bell, 

Moxy, Astra, Terex.  При компоновке таких машин важны минимальные 

габариты коробки передач по длине. Это позволяет создавать маневренные 

машины с шарнирно-сочленнѐнной рамой. 

Выпускаемые немецкой фирмой ZF коробки передач для таких машин 

достаточно сложны поскольку фрикционы установлены для каждой ступе-

ни и имеют невысокий кпд из-за большого числа пар зацеплений. Предло-

жена конструкция коробки передач, переключение ступеней которой обес-

печивается фрикционными муфтами для ряда четных и нечетных передач, 

а внутри каждого ряда переключение осуществляется гидроуправляемыми 

зубчатыми муфтами. Причем система управления производит предвари-

тельный выбор последующей передачи, включаемый зубчатой муфтой, ко-

гда по данному ряду вращающийся момент не передается, а затем пере-

ключение ступени осуществляется сдвоенной фрикционной муфтой, пере-

давая вращающийся момент с одного ряда к другому. В этом случае ко-

робка передач сочетает в себе положительные качества механической ко-

робки передач с зубчатыми муфтами – это высокая надежность и малые 

габариты и коробки передач с фрикционными муфтами – это минимальное 

время переключения ступеней, передача вращающего момента без разрыва 

потока мощности, отсутствие необходимости синхронизации угловых ско-

ростей при переключении ступеней.  

Конструктивно это привело к тому, что коробка передач стала более 

компактной, имеющей меньшие габариты и массу, и при этом сохранились 

динамические характеристики по времени переключения. Это даѐт воз-

можность повысить надежность и долговечность трансмиссии, упростить 

конструкцию,  а также поднять ее КПД.   

Аналогичные коробки передач не так давно начали производиться 

фирмой VOLVO, Volksvagen и др.  
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Специальными процессами называются такие процессы производства 
и оказания услуг, результаты которых не могут быть верифицированы по-
средством последующего мониторинга или измерений. Согласно ISO 9000 
организация обязана осуществлять валидацию таких процессов заблаго-
временно. 

Целью работы являлось исследование специального  процесса сварки 
с применением инструментов и методов управления качеством на примере 
технологического процесса сборки и сварки пояса секции башни крана 
КБМ-401П. 

Актуальность темы обуславливается внедрением с 1 июля 2011 года 
СТБ ISO 3834 «Требования к качеству сварки плавлением металлических 
материалов» в шести частях, предназначенным для внедрения требований 
СТБ ISO 9001 в сварочном производстве. Основная задача данного техни-
ческого нормативного правового акта – обязательное проведение валида-
ции специальных процессов (процессов сварки). 

В работе разработаны и адаптированы к условиям конкретного произ-
водства методики и инструменты мониторинга организационно-
технического уровня специальных процессов. Исследования проводились 
в направлениях: определение степени выполнения технологического про-
цесса сборки и сварки пояса; выявление наиболее значимых несоответст-
вий, определяющих качество процесса сварки; определение производст-
венных факторов, определяющих уровень дефектности сварных соедине-
ний и их значимости; проведение мультимоментных наблюдений за техно-
логическим процессом сборки и сварки пояса; выбор и адаптация методов 
и инструментов контроля, анализа и управления специального процесса 
сварки пояса. 

В результате исследования было получено: технологический процесс 
сборки и сварки пояса выполняется не в полной мере, что приводит к зна-
чительному уровню дефектности ответственной сварной конструкции, и 
как следствие к большим материальным потерям на исправления брака и 
повторный брак; разработана и адаптирована к условиям реального сва-
рочного производства методика анализа видов и последствий потенциаль-
ных отказов технологического процесса сварки; разработаны и применены  
контрольные листки степени выполнения технологического процесса 
сборки и сварки пояса секции башни крана; разработана компьютерная 
программа для автоматизации обработки  и анализа полученных статисти-
ческих данных.  




