
оНЫ толкача. К внутреннему профИЛЮ крепится один конец гидроцилиндра, а второй закреплён

к задней раме. поршневые ПОЛОСТИ ГИДРОЦИЛИНДРОВ гидравлически соединены через дроссель и

обратный
клапан С гидропневмоаккумулятороц & также с двухконтактным нормально разомкну-

тЫМ реле
давления, имеющим регулируемую зону нечувствительности.Реле давления электрически

соединено с электромагнитом дополнительногораспределителягидроцилиндровподъёма — опуска-

НИЯ ковша скрепера-
Для анализа параметров системы ограничениятолкающего усилия со стороны толкача была со-

ставлена математическая модель, которая представляет собой систему “грунт — скрепер — толкач”.

В системе приняты следующие допущения: грунт представлен в виде касательной составляющей;

вертикальные, ПРОДОЛЬНО’ПОПСРСЧЁЫС
И ПРОДОЛЬНО-угловыеколебания не рассматриваются; рас-

сматривается только симметричныи удар толкача.

Основным фактором, определяющлм эффективность применения системы ограничения тол-

кающего усилия на скрепер‚ является величина динамической составляющей со стороны толкача.

Полученная математическая модель позволяет выполнить подбор основных параметров системы

ограничения толкающегоусилия.
В качестве объекта исследования был выбран серийно выпускаемый скрепер МоАЗ—6014 И рас-

смотрены толкачи с тяговым усилием от 100 до 350 кН. Реализация математической модели показа—

‚ча, что применение системы ограничения толкающего усилия на скрепере позволит снизить дина-

мическую составляющую нагрузки со стороны толкача: в 1,4 раза — для толкача [)10Ъ1, в 2 раза —

для толкача РК752В; в 3,5 раза — для толкачаТ170.

При этом максимальные эквивалентныенапряжения в мегаллоконструкциискрепера в зависи-

мости от используемого типа толкача составляют: для толкача Т170 — 180 №3, для толкача

РК752В — 267 МПа, для толкача ВШМ — 345 МПа.

Разработанная система ограничениятолкающегоусилия на скрепер со стороны толкача позволя-

ег снизить нагруженность металлоконструкции скрепера и, как следствие, повысить её долговеч-

ность‚ конкурентоспособностьскрепера за счёт использованиятолкачей, развивающихтяговое уси—

лие до 250 кН. В результате увеличивается производительность труда И снижается себестоимость

единицыпродукции.
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тельной степени зависит от условий его

В период обкатки недопускается работа
составляетнесколькосотен часов.

Моторесурс двигателей внутреннего сгорания в значи

работы в первоначальный период, именуемый обкаткой.
двигателяпри полных нагрузках, а ее продолжительность

С целью сокращения периодаобкатки и улучшения технико-экономическихпоказателен исполь-

зуют моторные масла, содержашие специальные присадки, которые снижают шероховатость тру-

щихся поверхностей. В качестве присадок используются, как правило, компоненты, обладающие

свойствами тонко работающего абразива. В этом случае неизбежны признаки износа, поскольку

притирка осуществляется в основном за счет устранения выступающих над поверхностью шерохо—

Ватостей, т. е. к фактическому увеличению зазора. В то же врем;1 применение присадок дЛЯ ПРИРЗ'

бшочных масел позволяет сократить период обкатки до нескольких часов и осуществлятьэту опе-

рацию на стендах.
Основнымитребованиями к присадкам, используемым в

фективность (совместимость с маслом и термостабильность
ИЗНОС поверхностей и выдерживать высокие механически
стоимость и др_)_

Разработанная нами присадка отвечает практически всем перечисленнымвыше требованиям, Ее

основа — модифицированный природный минерал каолин, применение которого в относительно

малых концентрацияхв составе приработочногомасла позволяет сократить период обкатки до двух

приработочном масле, являются их эф-
композиции, способность не вызывать

е нагрузки, малый расх0д‚ невысокая

95



— трех часов с достижением 90—100 %-ных показателей и может осуществляться на холодном дви-гателе. Характерной и уникальной особенностью новой присадки, как показали результаты Иссле-дований, является фактическое отсутствие у нее абразивного действия, вследствие чего возвьцда,0`щиеся над поверхностьюнеровностине шлифуются, а сглаживаютс ‚ что не только не
Увеличиваетрабочий зазор между трущимисяпарами, но и способствуетувеличению компрессии. Сами дощ»ности увеличиваютсвою способностьк маслоудержанию, тем самым повышая моторесурсдвигаюля за счет сниженияизносаи обеспечивая его надежную работу при запредельных нагрузках

Применение в составе приработочногомасла разработанной присадки несущественно увеличи.
'

вает его стоимость и в то же время позволяет в несколько раз сократить продолжительностьобкат— ;ки. Открывающаяся возможностьосуществления полной обкатки двигателей внутреннегосгорания
*

И дизелей на стендах заводов-изготовителей и предприятий по их ремонту позволяет использоватьмеханизмы без всяких ограничений по нагрузкам на полную мощность непосредственно с моментаначала их эксплуатации.
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Основным направлением увеличенияресурса машин, механизмов, технологического оборудова-ния и инструмента, ресурсо- И энергосбереженияв промышленном произволстве являются поиск И
разработка новых эффективных технологических методов легирования, поверхностногомодифици-рования материалов. Такой псдход определен современным состоянием экономики и промышлен-ности, развитием хозяйственных отношений, а также определенной ограниченностью энергетиче-ской и сырьевой баз Республики Беларусь. В числе наиболее актуальных и эффективныхтехниче-ских решений по совершенствованию технологии обработки базовых материалов, созданию новыхэкологически чистых процессов, дающих экономию энергии, сырья, следуетотметить следующие-! Вакуумно-плазменная обработка материалов, в том числе вакуумная металлизация, плазмохи-мическая обработка, обработка в электрических разрядах, нанесение покрытий различной прирОДЫ-В результате их применения возможно решение ряда важнейших проблем, в числе которых созда-ние металлизированныхматериалов различного назначения, значительное повышение износостой-кости рабочих поверхностей трения путем формирования сверхтвердых поверхностных слоев, раз-работка экологически чистых процессов поверхностной обработки и др. Основные тенденции раз-вития данных методов характеризуются расширением номенклатуры использующихся материалов.оптимизациеи УСЛОВИИ И режимов ИХ реализации: созданием «адресных» технологических процес—сов, направленныхна решение строго определенныхтехнических проблем, В числе использующих'ся на практике частных технологии, реализующих вакуумно-плазменную обработку, отметим ПО'верхностное модифицированиерезинотехнических изделий, плазмохимическое аппрегирование Иокрашивание волокон и тканей, нанесение алмазоподобных покрытий, получение фольгированныхдиэлектриков.

2 ТСХНОЛОГИЯ создания ПОРОШКОВЫХМСХЗНИЧССКИ ЛСГИрованных дисперсно-упрочненныхкомпо-зиционных материалов с высокими эксплуатационными свойствами. Установлено,что КОМПОЗИЦИИ:
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