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Аналіз результатів роботи механізмів пересування кранів і особливо
його ходової частини свідчить про недостатню довговічність окремих вузлів,
деталей і крана в цілому. Термін служби ходових колес коливається від декі-
лькох місяців до декількох років, тому вони найбільше часто виходять з ладу.
В даний час підвищення довговічності ходових коліс здійснюється, в основ-
ному, шляхом збільшення їхньої зносостійкості за допомогою раціонального
вибору матеріалу, твердості, виду термічної обробки і т.п. Підвищення дов-
говічності коліс можна досягти також шляхом зменшення сили і тривалості
контакту реборди з рейкою.

Мостові крани є дуже розповсюдженим типом вантажопідйомних ма-
шин. Тому їм і присвячене найбільша кількість досліджень. Група німецьких
учених (Ернст (1899), Гільбрандт (1908), Штокман (1926) та інші) і вітчизня-
ні вчені (Абрамович І.І. (1939), Балашов В.П. (1958)) займалися досліджен-
нями величини надбавки до опору руху (так звані „коефіцієнта реборди”).
Питання перекосів ходових коліс досліджував Ємельянов О.А.

За останні роки кафедрою ПТМ і О, НТУ «ХПІ» було запропоновано
декілька пристосувань для зменшення перекосів ходової частини кранів.
Григоров О.В., Вишневецкий Г.В. описують вузол, що дає можливість регу-
лювання положення ходового колеса при установці та в процесі експлуатації
[2].

Отже, кути перекосу більшості ходових коліс мостових кранів значно
більше припустимих значень, що являється однією з головних причин недо-
статньої довговічності коліс.
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ПРИМЕНЕНИЕ РОТОРНЫХ ДИСПЕРГАТОРОВ
ДЛЯ КАВИТАЦИОННОЙ ОБРАБОТКИ СОЖ

Эффективность многих процессов в металлообработке зависит от со-
става и качества смазочно-охлаждающих жидкостей (СОЖ). Повышение



70

производительности и качества обработки на металлорежущих станках тре-
бует тщательного подхода к выбору эксплуатационных свойств СОЖ, к по-
иску эффективных энергосберегающих технологий, рациональных конструк-
ций аппаратного обеспечения. Одним из перспективных направлений в тех-
нологических процессах приготовления СОЖ является использование кави-
тации.

Гидродинамическая кавитация эффективно используется для процессов
эмульгирования, гомогенизации, сверхтонкого перемешивания [1,2]. Она
обусловлена сильным локальным понижением давления вследствие больших
скоростей течения жидкости. Присутствующие в жидкости пузырьки газа
или пара, двигаясь с потоком жидкости и попадая в область давления меньше
критического, приобретают способность к неограниченному росту. Переходя
в область повышенного давления, кавитационные пузырьки резко захлопы-
ваются. Таким образом, при расширении и сжатии кавитационной полости
происходит своеобразная трансформация мощности. Скорость смыкания по-
лости при некоторых условиях возрастает до сверхзвуковой, что приводит к
возникновению ударной сферической волны, значительному локальному по-
вышению температуры и интенсивному выделению энергии в момент захло-
пывания полости. При захлопывании парогазовая смесь достигает темпера-
туры выше критической и адиабатически сжимается до высоких давлений.
[3].

Использование этого процесса при обработке СОЖ обеспечивает полу-
чение гомогенных, мелкодисперсных эмульсий нужного состава с мини-
мальной трудоемкостью и позволяет интенсифицировать многие технологи-
ческие процессы, протекающие в жидких средах.

На кафедре технологии машиностроения и металлорежущих станков
НТУ «ХПИ» проводятся работы по совершенствованию и интенсификации
процессов смешения различных жидких сред. В основу этих методик поло-
жен принцип обработки смесей в центробежных диспергаторах с интенсив-
ным энергетическим воздействием на среду при кавитационной обработке.

Основным узлом смешения является диспергатор типа «ДФ» (диспер-
гатор фланцевый). Типоразмер и конструкция диспергатора зависят от тре-
буемой производительности и степени диспергирования. Приготовление
эмульсии в диспергаторе включает в себя два этапа. На первом этапе проис-
ходит интенсивное перемешивание всех вводимых компонентов и получение
однородной гомогенной эмульсии (смеситель).  При дозированной подаче
компонентов смешение выполняется в потоке за один проход.  На втором
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этапе  эмульсия проходит кавитационную обработку в специальных каналах
ротора (диспергатор).  При этом образование и схлопывание каверн, сопро-
вождающееся локальными микрогидроударами, приводит к созданию мелко-
дисперсной смеси.

На рисунке показана схема централизованного приготовления и экс-
плуатации СОЖ. Такая схема
обеспечивает смешение необхо-
димых компонентов в потоке и
подачу готовой СОЖ в накопи-
тель, а также восстановление ее
в процессе эксплуатации.
Внедрение технологических ли-
ний, обеспечивающих кавита-
ционную обработку СОЖ, по-
зволяет значительно улучшить
технологические свойства и по-
высить стойкость эмульсий, су-
щественно упростить схему

приготовления, уменьшить габариты установки, значительно снизить энерго-
затраты на приготовление СОЖ, гибко в широких пределах изменять количе-
ство и состав смешиваемых компонентов, снизить капитальные затраты.
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