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Использование подвижныхТурникеТНО'КРеПёЖНЫХ устройств (ТКУ) для закрепления груза позволяетвы-

полнять обе опоры груза на платформы подвижно-центрируемыми‚ допускающими более или менее значи-

тельный сдвиг груза относительно опорных вагонов в продольном направлении и обеспечивающимипосле—

щее его возвращение после удара в первоначальноеположение. Это снижает уровень динамическихвоз-

действий на груз и опорные вагоны сцепа при ударном взашиодействиипоследнего с другими единицами

подвижного состава. ТКУ клинового типа обеспечивают подъём груза при его относительных продольных

перемещениях И торможение этих перемещенийза счёт скольжения наклонных опорных поверхностей. Как
правило, в клиновых опорах груз размещен на верхней опорной балке, которая может при ударе перемещать-
ся своими наклонными поверхностямипо соответствующим наклонным поверхностям нижней опорной бал-

ки, закрепляемой жестко на вагоне. Такое перемещение в продольном направлении сопровождается подъе-

мом груза с накоплением потенциальнойэнергии, расходуемойпосле удара для возвращения в исходное по—

ложение. Ход клиновой опоры может быть реализован достаточно большой.

Для исследования динамическихвоздействий на длинномерные грузы, укреплённые на опорных вагонах

с использованиемклиновых ТКУ, разработаныи реализованы на ЭВМ в пакете МасЬсасі математические мо—

дели. Получены зависимостимаксимального продольногоускорения груза от основных параметров клиновых
ТКУ. Исходя из проведенных расчетов, можно выделить следующие закономерности, характерные для ТКУ
клинового типа.

Для клиновых опор характерным является то, что на длине их рабочего хода ускорение груза как на од-

ной платформе, так и на сцене из двух или трёх платформ практически не зависит от начальной скорости со—

ударения и от массы груза, & зависит только от угла наклона опорных поверхностей к горизонту и величины

коэффициентатрения на этих поверхностях. Чем больше угол наклона рабочих поверхностейи чем больше

коэффициенттрения, тем больше ускорение груза. Соответственносила, действующая на груз, не зависит от

скорости соударения и возрастает с увеличением массы груза, коэффициента трения и угла наклона рабочих

поверхностейТКУ, оставаясьпостояннойв течение всего перемещения груза.
Анализ зависимости максимального ускорения груза от начальной скорости соударения показывает, что

при превышении определённой начальной скорости соударения горизонтальные линии ускорения на графи-
ках уходят резко вверх. Это отражает те случаи, когда полностью использованрабочий ход ТКУ и происхо-
дит удар 06 ограничители.

Из графиков видна закономерность, что чем меньше угол наклона рабочих поверхностей ТКУ и чем

меньше коэффициенттрения, тем меньше ускорение груза в пределах рабочего хода ТКУ, однако тем быст-

рее (при меньшей начальной скорости соударения) заканчивается рабочийход ТКУ и наступает удар 06 огра-
ничители. Таким образом, при стремлении уменьшить угол наклона опорных поверхностей и коэффициент
трения с целью уменьшения ускорения груза необходимо помнить, что удар 06 ограничители наступает при
меньших начальных скоростяхсоударения и может привести к тому, что груз получит при ударе не менчьшее,
& многократно большее ускорение. Исходя из ожидаемой на пути транспортировкигруза максимальноиско-

рости соударения, можно подобрать угол наклона рабочих поверхностейи коэффициенттрения, при которых

будет обеспечено минимальное ускорение груза при ударе И работа ТКУ В пределах рабочегохода.
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овидностей композитных материалов, получили широкое
Эти композитныематериалы состоят из металличе-

болочки, позволяющейпредварительно уплот-

ПОРОшковые проволоки и ленты, одна из разн
&Р сПространение при электродуговыхспособах наплавки.
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нять порошок, используютлибо холоднокатануюленту, которую профилируютв заготов
мой поперечного сечения, либо длинномерные трубы. ПрИ изготовлениипорошковой проется деформации частиц порошка, уплотнение сердцевины происходит за счет их более
Порошковый материал после волочения обладает высокой пористостью, повысить плотно
лочке можно последующей прокаткой и спеканием. В настоящее время интенсивно разраные способы получения композиционных материалов путем обработки давлением поро
металлическую оболочку (спекание с последующей холодной прокаткой, отжиг И пронишная прокатка, магъштно-шипульсноепрессованиеИ др.).

К числу перспективных методов консолидации порошковых маТериалов в металлическойоболочке „№несения из них покрытий следует отнести электроконтактную наплавку, при которои разогрев и Уплотнениематериала происходят одновременно под действием пропускаемогочерез композицию электрическоготока…приложенной на электроды нагрузки. При электроконтактнойнаплавкв порошковых материалов в Оболочкевкачестве присадочногоматериаламогут применятьсяпорошковая проволокаили порошковая лента При этомв качестве порошковой сердцевиныможет использоваться смесь металлическихИ неметалличелов, что позволяет формировать наплавленныйкомпозиционныйслой, состоящий из мягкой м
дой износостойкой фазы. В качестве износостойкой фазы могут выступать феррохром, разлоксиды, бориды и др.
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Оболочкаявляется также своеобразнойтехнологической прокладкой как между порошковым материаломИ роликом-злекгродом контактной наплавочной машины, так И между поверхностью упрочняемойдтлиипорошком. В первом случае предотвращается контакт ролика-электрода с твердыми режущшии кромкамичастиц порошкаИ повышаетсясрок службы электродов вследствие исключения абразивного изнашивания,во
втором случае оболочка служит мягкой прокладкой между порошковым материалом И поверхностьюдетшш,
Оболочкаупрощает процесс предварительного формования порошка на поверхностях сложной формы, атак-же предохраняет порошковыйматериал от окисления во время спекаъшя. Подбирая материал оболочкис уче-том физико-хшиических И термомехаъшческщ свойств порошка И основы, можно снижать остаточные на-
пряженияв сварном соединеъши, повышать прочность соедштения покрытия с основой. В случае пршиененияферромагнитныхпорошков оболочка предотвращаетвыбрасываниепорошка ИЗ зоны деформации электро-магнитнымисилами.

ПрИ электроконтактнойнаплавке порошковых материалов без метгшлической оболочки существует кри-тическое начальное электросопротивлениепорошкового слоя, превышение которого приводит к нарушениюстабильности электроконтактного процесса ИЛИ вообще к невозможности проводить наплавку. Это связаностем, что в начальный момент электроконтактногопроцесса электрическийток должен пройти через слой сла-
боуплотненного порошка. Эта особенность накладывает жесткие ограничения на химическийсостав порош—ковых покрытий, наносимыхэлектроконтактнымметодом. ПрИ использованиипорошкового материала в ме-
ТШШИЧССКОЙ060Л0ЧК6, ВО-ПСРВЫХ, предварительным УПЛОТНСНИСМ МОЖНО резко ПОВЫСИТЬ начальную ЭЛСК'
ТРОПРОВОДНОСТЬ ПОРОШКОВОГО СЛОЯ, ВО—ВТОРЫХ, 38 СЧСТ протекания в начальный период процесса элетриче'ского тока через металлическую оболочку И ее разогрева появляется возможность электроконтактной наплав-ки высокопористого порошкового слоя, обладающего низкой электропроводностью в исходном состоянии.На последующихстадиях процесса наплавки часть тепла от оболочки ОТВОДИТСЯ в порошковыйматерии,%
гревая его, при этом повышаетсяпластичность порошка И происходит его уплотнение. Это также расШИРЯетвозможности повышения концентрациинеэлектропроводныхкомпонентов в исходной порошковой ШИХТФ

Проанализировановлияние различных технологических параметров на соотношение между ЭЛСКТР°°°'противлениемпорошкового сердечника И оболочки И выработаны подходы к выбору геометрических пара-
метров оболочки. Показано, что, например, удельное электросопротивление порошковой шихты, состоящейиз смеси порошков углеродистого феррохрома ФХ-800 И сплава ПГ-С1, в 2—4 раза выше удеЛьного ЭЛСКТРО'
сопротивленияметалла оболочки, однако площадь поперечного сечения сердцевины в 8—10 раз больше ПЛ°'
Щади поперечного сечения оболочки, что обусловливает преимущественноепротеканиеэлектрического тока
через слой порошка.

Электроконтактная наплавка порошковых материалов в металлической оболочке является перспеЁтИВ'М мет0дом упрочнения И восстановления быстроизнашивающихсядеталей плоской И цилиндрическоиФ‘"
РМЫ различных машин И механизмов (опоры скольжения автомобильного и железнодорожного ТранцспорщфОРМООбраЗУЮЩие элементы технологического оборудования, рабочие органы сельскохозяйствеННОИИ до-
РОЖНО'СТРОИТСЛЪНОЙтехники И дР-)‚ работающих в условиях высоких нагрузок и абразивного изнашивания’

0621
Использование металлическойоболочки существенно повышаетэффективностьэлектроконтактнОГОспоснанесения покрытий, расширяет его иныетехнологические возможности, улучшает качество И эксплуатациосвойствапокрытий.
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