
с по ным бортом и без него; внутренний посадочный диаметр подшипников_
12—40 мм;ные и дВУХРЯДные у Р _ 7406 мм. Частота вращения внутреннего кольца контрол„фуемогонаРУЖНЫЙдиаметр _ 30—80 ММ, ширина

и илагаемойнагрузки на подшипник — (‚№2 кН.подшипника —

900—1802)5334013;- ЁИЁЁЁДЁ’ЮЁШ основных последовательных стадий. На коническую ОправкуЦикл работы стенц
лки соответствующеготипоразмера.Затем на втулку помещают

диагностиру.устанавливаютпереходные ВТУ
емый подшипник, после чего на экране измерительногоМ°дуля
выбирается номер диагностируемогоподшипника.

В память измерительного модуля предварлтельно залежи…
данные по радиальной и осевой испытательнои нагрузке, часто.
те вращения, критериальные значения контролируемых пара-
метров, необходимые для аттестации данного подшипника.Ис-
ходя из этих параметров, оператор настраивает стенд входного
контроля подшипников и производитконтроль подшипника.

Подшипник зажимают между коническими справками для

самоцентрирования. Прикладывают через рычаг осевую нагруз.
ку и осуществляют комплексное нагружение псдшипника. Мо-
мент трения измеряется плоской пружиной с помощью наклеен.
ных на ней тензодатчиков. Посредством закрепленных на ниж.
ней конической втулке пьезопреобразователя и датчика вибра-
ций контролируют виброакустические параметры. Величину
контактного сопротивления между внешним и внутренъшмкольца-
ми пошципъша,между которыми находится смазочным материал,

определяют по падению напряжения с использованием 4-
 

Рисунок 1 — Внешний вид стенда для входно—
проводнойсхемы.го контроля

ПОДШЁПНИКОВ
качения

Сигналы с датчиков нормируются и после аналогово-1 _ П ИВОДНЗЯ СТЕНОВКЭ', — КОНИЧССКИС оправки… зракредшенёяподшипника 3 _ измерительно- цифрового преобразования поступают в ЭВМ, где на основании
управляющийкомплекс;4—рычаг нагружения сравнения с нормативными данными делается вывод о степени

пригодности подшипника для использования. В программном
обеспечении стенда реализуются методы акустической эмиссии (анализ активности), вибродиагностики(оценка уровней вибрации; анализ спектра огибающей сигнала виброускорения), электрорезистивные (кон-
тактноесопротивление),трибспехнические(моменттрения, температура).
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‚ и оно далеко не исчерпано. Необходимо на стадии "3”
УЗЛОВ ПОДВИЖНОГО состава исключитьряд факторов, способствующих снижениюего технического ресурса и выходу из строя. Прошедшие качественный ремонт и механосборочные операции’от-ветственныеузлы подвижногосостава являютсявыгодной альтернативойприобретениюновых, При этом гарант”рутя оптимальноесоотношении «стоимость— жизненныйцикл вагона». Значительный экономический эффектот

ЁЁЬ'ГЁСНИЯ
надеж'юсти СбОРОЧНЫХ единиц вагонов 110дтвеРЖДаегся на примере роликовых буксовых узлов колес-

мой В
Р

гри
качественной "Х сборке " нормальныхусловиях эксплуатации. Вместе с тем, недостатки "Риме"“.пр изводстве технологии формирования и технической диагностикисоединенийс гарантированным “дтя'



гом колец подшипников
на шейках осей колесных пар во многих случаях обусловливаютпреждевременный(до

установленноинаработки "0 №063”) выход из строя буксовых узлов вагонов. Их беззатратноефункционирование
и осуществление УСТдіЮВЛЫШЫХ (нормативной документацией) ремонтов зависит от качества‘получаемыхпри
сборке тепловых поперечъіо-прессовыхсоединений колец подшипников. Исходя из актуальности освоения новых

прогрессивных технологии в вагоностроении и в вагоноремонтном производстве, изыскания рациональныхкон-

структивных И технологических решений (С целью повышениямежремонтногопробега подвижного составаи без—

опасностидвижения поездов) В 0113391188013научно-исследовательской лаборатории«ТТОРЕПС» БелГУТа прово-

дятся работы по созданию и исследованию эффективногомеюда контроля качества сборки тепловых напрессовок
колец подшипников колесньчіх пар вагонов и демонтажа колец с шеек осей с использованием маслосьема,совер-
шенствованиюмеханическои распрессовкисоединений с гарантировашшм натягом цельнокатаных колес и осей

вагонных колесныхпар.
Отсутствиеэффективного выходного контроля получаемых тепловых соединений с натягом при изготовлении

и ремонте роликовых колесных пар обусловливает достаточно высокую вероятность получения посадок с завы—

шенными и заниженнымивеличинами натягов по сравнению с установленными (согласно ТНПА) в сопряжениях
«шейка оси — кольцо псдшипника». Это вызываетповышение трещинообразованияу внутренних колец буксовых

роликовых подшипников и ослаблениепосадки колец с их проворачиваниемна шейках осей. Отмеченныедефек—

ты зачастую являются причиной интенсивногогрения буксовых узлов колесных пар вагонов в эксплуатациис тя-

желыми последствиями. Требуетсяне допускать на стадиях изготовленияи ремонта вагонныхколесных пар полу-
чения упомянутых напрессовок, реализуя в производстве неразрушающий эффективный контроль прочности

формируемых соединений с гарантированным натягом. Целесообразъшми являются технические разработки си-

сгем контроля механических и тепловых напрессовок колесных пар вагонов и локомотивов на основе ЭВМ для

специализировашшх поточных технологическихлиний. Это позволяет автоматизироватьи оптимизироватьпро-

цессы оценки работоспособностиполучаемыхсоединеъшй (буксовых подшипниковколесных пар, цельнокатаных
колес, шестерен тяговых двигателей и пр.).

Проведено патентно-информационное исследование, выполнены разработки по обоснованию эффектив-

ного способа контроля прочности сопряжения тепловых поперечно—прессовыхсоединений колец буксовых
подшипников с шейками осей по уровню напряженно—деформированного состояния (НДС) напрессованной

детали. Новизна и полезность предложенного способа техническойдиагностики и технологической оснастки

для его осуществленияподтверждается рядом полученных патентов РБ и РФ на изобретения и полезные мо—

дели. Разработана методика оценки прочности соединений по показателям НДС, в основу которой заложен

базовый принцип тензометрическогоконтроля по замерам: а) оценочных нормальных растягивающихнапря-

жений на поверхностичувствительного элемента измерительногоустройства,устанавливаемого концентрич-

но относительно контролируемого кольца подшипника, б) деформаций на наружной поверхности напрессо-

ванного кольца подшипника.
Предложеннаяметодика осуществленияконтроля прочности, проверенная в производственныхусловиях

вагонного депо при тепловой напрессовке колец подшипников,может быть использована и при оценке проч-

ности механической напрессовки цельнокатаных колес на оси колесных пар. Дано научное обоснование и

разработана методика по технической диагностике соединений для оценки прочности напрессовки колец

ПОдшипников с применением гидрораспора (ГПТТ) в зоне их сопряженияс шейками осей колесных пар. При-

знаны изобретениями новый способ неразрушающего контроля прочности напрессовки и устройства для его

осуществления (КШ 2329478 С1; Щ) 2415391 С1; ВУ 13116 С1; ВУ 15308 С1). Научная и практическая зна—

чимость проделанной работы в целом заключается в разработке и теоретическом обоснованиипринципиаль-

но нового способа контроля прочности сопряжениясоединенийс натягом колесных пар вагонов. Разработаны

способ прямого контроля прочности напрессовки колец подшипниковна относительный аксиальный сдвиг и

устройства для его осуществления, & также рацональные устройства для распрессовки колец подшипников

(ВУ 16667 С1;ВУ 7009 1); ВУ 8197 11).
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Успешное решение боевой задачи в значительнойстепени зависит от исправности вооружения и военной

техники (ВВТ), которыми оснащены подразделения, части и соединения. В условиях ресурсных ограничении

задача ПОддержанияобразцов ВВТ в готовностик использованиюстоит особенноостро.
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