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зрахунковими термінами з метою визначення подальшої безпечної експлуа-
тації.

Граничний  знос ходових коліс по поверхні катання ( діаметру ) не по-
винні перевищувати  більше 1.15% первинного діаметру, різниця діаметрів
провідних ходових коліс не повинна перевищувати 0.2 % номінального діа-
метру, а залишкова товщина реборди не більше 50% первинної.

Для усунення постійного інтенсивного зносу ходових коліс і можливо-
го визначення їх термінів служби необхідно визначити причини цього зносу.

Дана робота по дослідженню і зниженню перекосів ходових коліс мос-
тових кранів у вертикальній і горизонтальній площинах відповідно до вимог
ГОСТ 27584-88 дає можливість максимально забезпечити безпечну експлуа-
тацію мостових кранів шляхом зменшення: 1) інтенсивного зносу рейок;
2) обривів кріплень рейок до підкранових балок; 3) обривів кріплень в стиках
рейок; 4) інтенсивності зносу коліс по діаметрах і по товщині обода; 5) трі-
щин металоконструкцій кінцевих балок в зоні поблизу букс; 6) тріщин мета-
локонструкції крана в стиках головних і кінцевих балок.
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Шлифование самоосциллирующим кругом (формы ППО) является
своеобразной разновидностью прерывистого шлифования. Прерывистость
контакта круга с поверхностью шлифуемого проката создается за счет сме-
щения пятна контакта вдоль оси круга. Периодическое прерывание контакта
круга с прокатом ведет к снижению максимальной температуры шлифуемой
поверхности. Это снижение в значительной степени определяется временем
контакта и его отсутствия и количеством циклов нагрева-охлаждения за вре-
мя прохождения точки шлифуемой поверхности через зону шлифования.
Раннее уже была исследована теплофизика процесса обдирочного шлифова-
ния как обычным кругом формы ПП так и осциллирующим формы ППО, мо-
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делированием методом конечных разностей. Однако не были выделены
влияние прерывистости осциллирующего шлифования и его кинематические
особенности. В то же время, имеющиеся наработки различных исследовате-
лей в создании конструкций шлифовальных кругов с прерывистой режущей
поверхностью позволяют использовать их и для обдирочного шлифования
кругом ППО. Но применение каких-либо конструктивных решений для кру-
гов ППО должно базироваться на изучении особенностей самого шлифова-
ния кругом ППО, как разновидностью прерывистого шлифования. Этому и
было посвящено данное исследование. В ходе исследования было смодели-
ровано шлифование самоосциллирующим кругом (формы ППО), решением
дифференциального уравнения теплопроводности. Это решение позволило
получить значение температуры поверхности проката для различных коор-
динат осциллирующего движения круга и провести анализ циклов нагрева-
охлаждения поверхности проката при обдирочном шлифовании самоосцил-
лирующим кругом.

В результате проведенного исследования получены следующие резуль-
таты: 1) На основании выполненного кинематического анализа процесса
шлифования самоосциллирующим кругом получены формулы расчёта

zV (скорости смещения пятна контакта вдоль оси круга) в функции этого
смещения S . Также получены формулы расчёта времени контакта кt в
функции S . 2) Установлено, что источник тепла при самоосциллирующем
шлифовании можно принимать быстродвижущимся как в направлении ско-
рости осевой подачи, так и в направлении оси круга Z . 3) Расчётным путём
установлено, что прерывистый характер контакта круга с прокатом на участ-
ках зоны контакта, отстоящих от середины размаха осциллирующего движе-
ния на расстоянии S , приводит к уменьшению максимальной температуры
поверхности контакта. 4) Снижение температуры в середине размаха осцил-
лирующего движения возможно конструктивными решениями, создающими
прерывистый характер шлифования и в этой зоне контакта.

Полученные результаты способствуют дальнейшему изучению процес-
са обдирочного шлифования самоосциллирующим кругом и имеет важное
практическое значение для промышленности.
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Агрегатні технологічні системи, становлять основу масового та багато-
серійного машинобудівного виробництва і забезпечують високу ефектив-
ність виготовлення основних деталей машин методами обробки різанням. До
позитивних якостей цього устаткування можна віднести надійне забезпечен-
ня високої продуктивності і якості обробки, при мінімально можливих енер-
гетичних витратах, низьку вартість живої праці на експлуатацію та обслуго-
вування цих систем, що в цілому передбачає мінімальну собівартість вигото-
влення, а значить високі економічну ефективність і рентабельність виробни-
цтва.

Однак, у цей час, особливо гостро стоїть питання про розширення се-
рійного виробництва України з максимальним підвищенням продуктивності,
у зв'язку зі скороченням строків проектування, виготовлення та експлуатації
більшості виробів у всіх сферах промисловості. Агрегатні верстати і автома-
тичні лінії з них, застосовуються в масовому виробництві та призначені для
обробки однієї - двох конкретних деталей, проектуються в одноваріантному
виконанні і збираються по методу індивідуальної підготовки вузлів і деталей.

З іншого боку, існує об'єктивна можливість створення гнучкого мета-
лорізального устаткування на основі принципу агрегатування з вузлів з різ-
ним ступенем переналагодження на всіх рівнях функціональної деталізації
структури верстата. Агрегатні верстати поєднують кращі якості спеціальних і
універсальних верстатів: простоту конструкції та високу продуктивність,
можливість багаторазового використання тих самих перевірених і дослідже-
них вузлів для створення верстатів різної конструкції.

Таким чином, актуальної в цей час є проблема розробки наукових ос-
нов проектування і виготовлення агрегатованих технологічних систем мета-


