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кон; влажность; допустимость пороков и величина их присутствия в заготовке, проницаемостьдля

смазочного материала; деформативность или усилие деформации при сохранении целостности; пл

ристосгь; объем свободных полостей капиллярно—пористои системы
древесины

для заполнеъшяих

СМ. Параметры качества для контртела: Геометрия (форма, допуски), микрогеометрия (Цуіерохова-

тость); природа материала; твердость; глубина приповерхностного слоя с обозначенном твердо

стью; трибологическая совместимость. Наружное кольцо ЧСС
или корпус узла трения являет

формообразующим для древесного вкладыша ПСС, которыи запрессовывается в них с Расчтъш

натягом в процессе изготовления. Для рассматриваемых элементов формирование качества под.

шипника реализуется в соответствии со следующими параметрами: геометрия (форма, допуски);

микрогеометрия (шероховатость);природа материала. Смазочный материал аккумулирует в ка.

пиллЯрно—пористой системе древесины во время проведения операции пропитки. ЕГО основные па-

раметры качества: химический состав, вязкость, содержание присадки (% масс), температурна-

стывания, температуравспышки, испаряемость, трибологические свойства.

Технология. Решающее значеъше здесь играют следующие показатели: усилие деформирования,

количествоопераций деформированиядля изготовленияОДНОГО древесного вкладыша способ пропит-

ки, время на реализацию операции пропитки, степень пожароопасности, количество и концентращд

вредных выбросов, степеньучасгия ручного труда, возможность появления брака.
Важнейшие показатели качества оборудования для изготовления ПСС: производительносщ

энергоемкость, степень автоматизации, безопасностьв эксплуатации, ресурс.
Показатели качества для инструмента,применяемого при произвоцствеПСС: конструкцияфре-

зы (угол резания, число зубьев, оформление задней поверхности зуба и др.), ГДС, перепрессовоч-
ных конусов, технологическихобойм; прочность, ресурс, степень унификации (т. е. один инстру-

мент может выполнятьсразу несколько функций).
Выводы. Разработанная в результате выполнения настоящей работы модель управления качест-

вом позволяет определить наиболее актуальные вопросы в направлении непрерывного повышения

качества ПСС и является основой для создания всей необходимой нормативной базы для производ-
ства, эксплуатациии утилизацииподшипников(ТУ, ГОСТ и др.).
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Конечно-элементная
модель кузова обычно включает пластины (обшивка) и стержни (каркас).

Размеры конечных элементов редко бывают менее 50
мм, поэтому сохранить истинную геометрию

в не удается. Анизотропию жесткостных своиств обшивки при таком подходе можно учесть
гофрО

авая приведенные упругие характеристики для обшивки (низкий модуль упругости в по-

тольк0,№1…д1равлении), & гофры рассматривать как эксцентрично расположенные стержни. При

переЧЁЗЁнном выборе параметров удается получить характерные пики на гофрах, но критические

ЁЁЁЁЁКФНИ”
в обшивке оказываются существенно меньше лстинньтх.иЭто обусловлено низким мо—

в поперечном направлении и увеличеннои ширинои плоского участка панели за
дулем упругости
счет присоединенияширины гофра. „ ., „

Нами предлагается специализированныи конечныи элемент типа «гофр», которыя позволяет мо-

делироваТЬ гофрированную обшивку как в задачах статики”, так и в задачах устоичивости и при

этом не увеличивает трудоемкость расчетов. Предлагаемыи

элемент по своему использованию в модели кузова эквива-

лентен плоскому конечному элементу с 4, 6 или 8 узлами,
?

…, сути, представляет собой суперэлемент с редуцированнои

границей. Для его формирования строится подробная конеч-

но-элементная модель небольшого участка гофра длиной от

10 до 150 мм (можно и больше). При этом число узлов в та-

кой модели может быть довольно большим, что позволяет с

высокой точностью воспроизвести форму гофра и его жест—

костные свойства (рисунок 1). Из этой модели путем конден-
:

сации (удаляются все внутренние узлы) строится суперэле- рис”…к1_кОнечно-э„емен…дясетка

мент, в котором сохранены все узлы на внешнем контуре мо- супсрэлемента

дели. Поскольку предполагается,что этот элемент гофра будет использован в модели кузова в соче-

тании с «плоскими оболочками», размер которых равен длине участка гофра, то узлы на границе

удаляются путем редуцирования. Для четырехузлового элемента при редуцированиидля степеней
свободы, соответствующих деформациям в плоскости обшивки, принимается линейный закон пе-

ремещений, для изгибных — кубичный, что позволяет сохранить совместноеть перемещений эле-

мента типа «гофр» и конечных элементов обшивки. Возможно использованиеи иных законов пе—

ремещений вдоль границы суперэлемента при редуцировании.
Для каждого профиля гофра строится набор суперэлементовразной длины, что позволяет по. -

чить необходимые матрицы для элемента произвольной длины путем интерполяции.Как показали
исследования, свойства матрицы при этом практическине нарушаются, & при необходимости могуг
дополнительно корректироваться.

Расчеты гофрированной модели показали, что разработанный для гофра специализированный
элемент обеспечиваетнеплохие результаты. При изгибе он обладает несколько завышенной жест—

костью. По сравнению с моделями пластин с очень мелкой сеткой конечных элементов, погреш-
ность в определениинапряжений может достигать 20 %. Однако получаемые результаты более точ-
ны, по сравнению с расчетами на основе сеток конечных элементов, обычно используемых в моде-
ли кузова (эпюры распределения напряженийпри изгибе показаны на рисунке 2).

  
   

РИСУНОК 2 — Конечно-элементныемодели панели обшивки и эпюры напряженийпри изгибе
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ая Линия _ МОдель с мелкои сеткои, штриховая — специализированныйэлемент). Свойст-

элементу ";зированного
элемента можно существенноулучшить при переходе к 8— или 6-узловому

" ОТказавшись от строгой совместности перемещений.
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