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сті руху крану. Цілком ясно, що питання корекції доречно ставити лише за
відсутності бракувальних чинників. Маючи на увазі, що наявність в головних
несівних елементах металу з ударною в’язкістю меншою за 20 Нм/см2 є яви-
щем нетиповим, можемо зазначити, що в переважній більшості випадків най-
важливішим чинником бракування є величина від’ємного прогину головних
балок.

Отже, в найбільш типовому випадку належить визначити оптимальну в
новій ситуації величину вантажопідіймальності, а також швидкості руху кра-
ну.
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В последние годы оптимизации изделий и производственных процессов
уделяется в промышленности большое внимание. В этой связи получили зна-
чительное развитие технологии виртуального моделирования, позволяющие
в короткие сроки и с наименьшими затратами выполнить оптимизацию, ис-
пользуя натурный эксперимент как проверочный. Совокупность методов и
средств, реализующих моделирование и оптимизацию производственных
процессов носит название виртуального производства.

Исходные данные: Физико-механические свойства обрабатываемого ма-
териала

Цель: определение марки связки; определение марки алмазного зерна;
определение концентрации алмазных зерен; определение зернистости; опре-
деление режимов шлифования.

Использование компьютерных информационных технологий (КИТ) на
всех этапах жизненного цикла АКМ рассматривается как приближение к
идеологии СALS-технологии (Computer-Aided Logistics Support) [1]. Решение
поставленных задач базируется на использовании пакетов программ COS-
MOS, ANSYS, NOSTRAN, предназначенных для исследовательских расчетов
методом конечных элементов.

Пакет «Ansys» позволяет в трехмерном измерении (трехмерная модель)
считать области  главных напряжений, энергии и плотности энергии дефор-
мации, температурных полей и, также частоту собственных колебаний ал-
мазных зерен. Важное преимущество метода - возможность одновременного
изучения напряжений, обусловливая для всех взаимосвязаных  элементов
трехмерной системы "зерно- металлофаза -связка " с различными физико-
механическими свойствами ее элементов и  условий нагружения. При иссле-



183

довании взаимодействия зерна с заготовкой, связка, зерно, металлофаза и за-
готовка рассматриваются программой как упругие непрерывные тела. Так
как самой распространенной формой алмазного зерна считаются октаэдр,
форма трехмерные конечные элементы принятым близко к ниму. Такой под-
ход доказывается также тем, что при разрушении алмазных частиц (продук-
ты) разрушения, имеют форму октаэдра. [2]

На рисунке 1 представлена сетка конечных элементов в модели «связка–
алмазное зерно–металлофаза–обрабатываемый материал».

Рис. 1. Конечноэлементная модель системы
«связка – алмазное зерно – металлофаза – обрабатываемый материал»

На рисунке 2 представлены результаты расчета процеса соударения эле-
ментов системы «связка–алмазное зерно–металлофаза» с обрабатываемым
материалом. Результат представлен в виде эквивалентного напряжения по
шкале Мизеса.

(а)                                                        (б)
Рис. 2. Эквивалентное напряжение (фон Мизес)
в плоскости симметрии (а) и зона соударения (б)
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Одним из путей обеспечения устойчивого прямолинейного движения
кранов мостового типа и увеличения времени свободного движения является
использование  систем автоматической стабилизации движения крана без пе-
рекоса.

В последнее время предложено значительное количество технических
решений, направленных на автоматизацию управления траекторией движе-
ния кранов с раздельным электромеханическим приводом, в основу которых
положено два основных принципа:

максимально допустимый забег сторон (перекос);
непрерывное управление траекторией движения.
Основной принцип работы системы, основанной на максимально допус-

тимом забеге сторон крана (перекосе) заключается в следующем: датчики,
выполненные в виде измерительных колес, электрических меток вдоль под-
кранового пути, измерителей перекоса и т.д., измеряя разность (максимально
допустимый перекос) пути, пройденного опорами, дают сигнал на остановку
забегающей стороны.

Работа таких систем зачастую неэффективна, вследствие возможности
значительной погрешности измерения, необходимости частой настройки,
тщательного ухода.

Более прогрессивными являются системы, основанные на непрерывном
управлении траекторией движения, путем замера положения кранового моста
относительно подкранового пути.

Практика использования таких систем на базе электромеханического
привода не может обеспечивать качественного процесса управления траекто-
рией движения из-за целого ряда недостатков.

Поэтому современные системы управления траекторией движения ис-
пользуются на кранах с совершенными способами регулирования скорости:
регулируемым гидроприводом или  приводом с частотным регулированием
скорости.


