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ПНЕВМОПРОВОДАМ В ПОЛЕВЫХ УСЛОВИЯХ

На территории газоперерабатывающих заводов (ГПЗ) регулирующие
клапаны с пневмоуправлением установлены под открытым небом на рас-
стоянии 10 – 300 м от центрального пульта управления [1]. Очевидный прак-
тический интерес представляет анализ влияния сезонных колебаний темпера-
тур на величину времени передачи управляющего сигнала [2]. При расчетах
пневмопровод будем рассматривать как безрасходное устройство с распреде-
ленными параметрами, сочетающее свойства пневмосопротивления и пнев-
моёмкости. В этом случае переходные процессы описываются дифференци-
альными уравнениями в частных производных, что затруднительно для прак-
тического применения. С достаточной точностью представим пневмопровод
объектом, состоящим из двух последовательно соединенных звеньев: чистого
запаздывания и одноемкостного [2]. Тогда решение дифференциального
уравнения, описывающего изменение давлений в пневмопроводе, после пре-
образований, при входном скачке ΔpВХ0, будет иметь вид:

    Tt
BXB epp /

0 1  ,

где 2
0

2 /32 kdpLT   - постоянная времени, L, d – длина и внутрен-
ний диаметр пневмопровода, p0 – абсолютное давление , k – показатель
адиабаты.

Моделирование в пакете Mathcad показывает, что максимальное время
задержки передачи входного сигнала по пневмопроводу длиной до 300 м не
превышает 6 – 8 с , а время нарастания давления в камере управления до ве-
личины 95% рВХ слабо зависит от сезонных колебаний температур, однако
зимой увеличивается влияние параметра τ, а летом - постоянной времени Т.
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Запорукою ефективності виробництва машинобудівного комплексу є
таке металорізальне обладнання, в якому збалансовані такі показники ефек-
тивності, як продуктивність і гнучкість. Головною задачею в послідуючому
вдосконаленні  металорізальних верстатів є досягнення більших показників
продуктивності обладнання, яке при цьому буде зберігати можливість швид-
кої  переналадки при переході на обробку іншої деталі.

На сьогоднішній день існує багато методів підвищення продуктивності,
які поділяються на дві групи: технологічні і конструктивні. Технологічні реа-
лізуються на основі використання прогресивного ріжучого інструменту з
ціллю збільшити режими різання. Цей метод втілено в нове прогресивне  ви-
сокошвидкісне спеціальне обладнання. Відмінність обробки на цьому облад-
нанні є висока швидкість різання, при якій значно збільшується температура
в зоні виникнення стружки, матеріал деталі, що оброблюється стає мякіший і
сили різання зменшуються, що дозволяє інструменту рухатись з більшою ро-
бочою подачею. Нещодавно однією з причин обмеження швидкості різання і
продуктивності обробки був ріжучий інструмент. Одначе постійні дослі-
дження і регулярні відкриття в цій області дозволяють сказати, що зтримую-
чий фактор долається. Стійкість інструменту при різанні обумовлена матері-
алом ріжучого інструменту, якістю поверхневого покриття, точністю і особ-
ливостями геометрії.

Конструктивні методи найбільш яcкраво представлені в одному з таких
обладнань, як агрегатні верстати, які призначені для високопродуктивної ба-
гатоінструментальної обробки. Висока продуктивність досягається завдяки
багатошпіндельній та багатосторонній  обробці, одночасному (паралельному)


