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где zR  – шероховатость контактирующих поверхностей распределительного узла; 
   – частота вращения блока цилиндров; 
 0P  – максимальное рабочее давление; 

 R1, R2, R3, R4 – радиусы распределительного диска [1]. 
Из приведенного соотношения (1) следует, что с увеличением давления рабо-

чей жидкости (т. е. при форсировании гидропривода по давлению) требования к вяз-
кости рабочей жидкости возрастают, что хорошо согласуется с опытом эксплуатации 
объемных гидроприводов. Из выражения (1) также следует, что при увеличении от-
носительной скорости скольжения контактирующих поверхностей распределитель-
ного диска (т. е. частоты вращения  ) необходима рабочая жидкость с меньшей вяз-
костью. Для объемных гидроприводов на базе аксиально-поршневых гидромашин 
207,25 ( 4R  = 37,5 мм, 3R  = 32 мм, 2R  = 16 мм, 1R  = 10,5 мм) при  

  = 50 1/с, zR  = 0,16 мкм и 0P  = 20 МПа расчет по формуле (1) дает min  = 6 сСт 

при рабочей температуре 70 C . 
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В настоящее время гидропривод широко используется в различных типах вы-
сокопроизводительного оборудования. Поэтому постоянно возрастает потребность в 
разработке новых, а также модернизации старых гидроприводов. В связи с этим 
снижение сроков и затрат на проектирование и поставку на производство новых 
гидроприводов является важнейшим требованием. 

Автоматизацию расчетов параметров гидросистемы можно выполнить при по-
мощи любой CAD-системы. Наиболее удобно для этого использовать построение 
гидроблока при помощи стандартизованной элементной базы. Наибольшую слож-
ность при этом составляет процесс преобразования ПС в схему соединения. Прин-
цип такого преобразования в общих чертах состоит в сравнении общих «точек» ПС с 
подобными точками фрагментов схемы соединений (под «точкой» будем понимать 
соединение выводов нескольких гидроаппаратов). Для этого удобно представить 
«точки» исходной ПС и соединительно-монтажного модуля (СММ) в виде строк 
матрицы. В соответствии с таким методом можно составить блок-схему основного 
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алгоритма. Также необходимо ввести дополнительную рабочую матрицу, которую 
можно будет изменять в процессе выполнения алгоритма сравнения. 

В результате выполнения вышеописанных алгоритмов составляется матрица-
результат следующего вида: 
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где ty – номер исполнения модуля; 
 ryx – номер гидроаппарата, присоединенного к грани x модуля y; 
My, Ny, Ky, Cy – информация о каналах M, N, K, C (закрыт сверху, закрыт снизу, за-

крыт сверху и снизу); 
q – количество унифицированных блоках в полученной схеме. 

Для выбора оптимальной схемы – той, которая построена на меньшем количе-
стве унифицированных блоков, необходимо построить несколько матриц вида R. 
После этого необходимо выбрать ту матрицу R, для которой значение q минимально. 

С учетом использования математического описания ПС, СММ, а также преоб-
разования ПС в схему соединений, весь процесс можно легко автоматизировать при 
помощи современных средств САПР. Это даст возможность не только быстро соста-
вить матрицу-результат, но и получить изображение схемы соединений ГУ, что в 
свою очередь позволит значительно сократить время и затраты на проектирование и 
внедрение. 
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На основе аналитических исследований принципов построения гидравлических 
схем проводов машин установлено, что схемы состоят из элементарных схем: «под-
готовки и предохранения», «реверса» и «сложных движений», при конструктивном 
решении которых в виде самостоятельных узлов задача построения конструкции 
гидроблока управления (ГУ) сведется лишь к определению номенклатуры и количе-
ства узлов и соединению их между собой. 

В существующих конструкциях гидроаппаратов на каждом отдельном гидро-
аппарате конструкторы стремятся получить минимальную материалоемкость, мак-

, 




