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Опыт эксплуатации гнпгоманнпудигнгов з десннй нтгасди свиде
тельствует о гнм■ что одсоO■ из причин рнтерu их габнт^осрнсобносгu 
является усталнсгное разрущенuе аеталлоконструкции. Трещина за- 
гнжпаегся и развиваегси■ как правидн■ в сварных снедисеннях■ где 
наиболее вероятнп теннноогuческие дефекты (холодные и инрячuе тре
щины, непровары, ■шлаковые включении■ nнгп-. Кроме тнго■ з. сварном 
шве концентрируютси сапряжесня и сн^ганиетси впсокое нстатнчное 
наприженuе. Поэтому усгалнстнне газгушение хагакгегизуегси не ус
редненными, а докаоьныаи п^^азагеояаи соргнтивоесuя дефораирова- 
нню и газгушенuю■ оргепеденuе кнгорпх затруднено [2].

В свизи с этим интересно оценить влииние каждого из фаатогнв 
(размер дефекта, концентрация напряжений з lсварноа шве, нстатнчнне 
сварочное сапгяженне) на усталостную дооговечннсть рабнчего органа 
гипроманипулягога■ состоищегн из двух цеоьносвагных баонк (рукняти 
и стрелп) когобчатоио ргимнугодьсогн сечения, соединенных щарсигнн 
и пгиводиапн в пейсгвие гиправлическнми цилиндрами.

В реальных услнвиях свойства пгимениемпх марнк стали и элект- 
Jpoпoв■ дефекты сварки, раlсnгеделение остаточнпх напряж^е^ний, эксплуа- 
ганионные нагрузки и т. п. имеют сдучайнпй характег. Гнэтому при 
исcлепнвании nнведении дефекта з прннессе эксроуатании нелеснl^(^paз- 
но исп^.льзовать вернитностную мндедь разрущения■ nнсгрнессую на 
нснове мегнда статистических исnыгасий с nнмншью ЭВМ [1,].

Пгоггаааа аоделигнвании процесса зарнжпении и развития уста- 
онстннй трещины состоит из нсновснго аодули MANIPUL 2 и гипа под- 
nгограмм:

GAUSS — разыггпвание . нирмадьнн распредеде^нных случайнпх 
чисел;

APEAR — мопелирование загнждении трещины из дефекта сварки 
на основе угавнении Джака — ГIJ^;айса с использованием гипотезы ли- 
неOногн суммирования nовгежпениO;

DEVEl — ■ мо,пеоирование газвития трешины на нсснвасни уравне
ния Париса; '

WElD — ннеска влияния. ^^арки на наnгиже^ннOIпеформигнванное 
снсгояние у вершисп дефекта (трещины) ■ .через коэффициент концент
рации -наприжений и урнвень нстатнчнпх напряжений;

YPCON — статистическая нбрабнгка гезультагов вычислений. 
Вхндсыми данными являются:
ннконграмма нагружения иссдедуемого сечения;
прочностные хагакгерисгики приаениемой ■ марки стали (nгедед 

гекучесги, косстантп з угавнениих Джака — Прайса и Париса, nорогн- 
вый и усднвный критический коэффициенты интенсивснстн напгиже- 
снO- ;
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начальная длина и критический радиус закруглеоuя при вершине 
технологического дефекта, козффициеот концентрации напряж^ений в 
св(рноо соедиоеоии, уровень остаточных оапряж^еоиИ;

геометрические характеристики сечеоия:
Структура программы в упрошеоооо виде представлена на рис. 1.

Рис, 1.

Действующая технология изгото-вле- 
ния гидроманипуляторов не предш^.ла- 
гает оехансческой’ обработки швов 
для уменьшения кооцентрааии на

пряжений в зоне сопряженея шва с основным оет(ллоO: Не соио■(ются 
остаточные сварочные о(nряженея, которые порождаются тепловыми 
уuругопластическиои деформациями в процессе .образования швов и 
достигают предела текучести [3]. Отсутствует и дефектоскоuия сварных 
соедиоеоий: С учетом этих недостатков был uроизведен расчет. иоити- 
рующий поведеоие технологического дефекта в стыковом шве рукояти 
ТБ-1М. при варьероваоеи начальной длины дефекта Iq от 1 до 5 мм, 
максималкноо уровне растягивающих остаточных напряжений ’,■. рав
ных пределу текучести о,., и коэффициенте концентрации напряжений 
в сварооо соединении = 1,5. По результатам вычислений на ЭВМ 
ЕС-1065 построена кривая 1 (рис. 2). которая показывает, что с умень- 
шениео длины трещины можно ожидать uовншения усталостной ’дол
говечности сварных швов N в 1.5—2.5 раза.

При внедреоии технологий, позволяюших свести ’„ и ’,. к оион- 
муму (зачистка и шлифовка сварных швов, дробеструйная обработка, 

—• метод и т. д.)’ следует ожидать увеличения N в 1’5—2,0 раза 
(кривая 3 на рис. 2). Влияние ’^ и .,. неравнозначно; при малых /о’ (до 
2 мм) доминируют остаточные ’ сварочные напряжения; в области боль
ших /о значимость показателей ’ ' и а,- внравоевается, .поэтому в рас
четах и на практике ими нельзя пренебрегать (кривая 3 на рис. 2).

Зави^симость N = f ( при наиболее вероятной длине /о = 2 мм
приведена на рис. 3. В результате обработки данных машинного экспе- 
риоеота по методу оаимеоьших квадратов получено линейное уравне
ние N = ■—0’61 • Ю^^г/^т -1- 1’55 • 10Т.

Для значительного uовншения усталостной долговечности ое'талло- 
коострукаии рабочего органа гидромаоиuулятора лесозаготовителкной’ 
машины можно рекомендовать кOоuлексоое внедрение дефектоскопии 
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сварных снедннесий и техннднгнй■ nозвооиюших снять остаточные на- 
пгиженuя от сварки и локальную концентганию наргижениO.
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Одсн0 из причин мснгнчuсденсых (от 30 до 50 %) расстройств 
верхнего строении пути железных днрог явоиетси угон рельснв■ т. е. их 
перемещение по шпалам под возпеOствием сид от тигнвнгн и рнпзuжнн- 
го снсгаза. Пгн^^^^':^O' считать, что путь, не закге^пле^нный от угона, тех
нически сеисправе^н.

На леснвнзных■ УЖД из-за нтсутствии ссплежашнх средств закреп- 
оесuе пути .от угона не производится, этим об■ьяссяется его низкое 
техническое состниние. Ггнменение клеамнпх скгеnдений [1] не дает 
ненбхопнмнго эффекта вследствие напдеггивасuя костылей.

В Агхангельскнм десотехсичеoкнм инс"гнтуте гсзрсбнтана конст-В Агхангельскнм десотехсичеoкнм инс"гнтуте гсзрсбнтана конст- 
Гукции пружинннго nгнтивнугнна ПГIР24 по типу ргнаениемпх на 
жеоезнпх дорогах ногмальной и щирокнO колеи. В наще0 статье при
ведены результатп оабнрат^нгнпх и прнuзвндствесспх испытаний его 
удерживающих и экспоуаган^ионсых свойств.

Кннстгукции nрнгивнугнна приведена на рис. 1. Его изгнтавоиваюг 
из оистовоO ■ стали (тнлщиснй 4 мм) марки 60С2А по ГОСТ ^^959—79 
или стали других ■ марок с асалогичными■ механическимн своOствами.

Гукции пружинннго nгнтивнугнна ПГIР24 по типу ргнаениемпх на 
жеоезнпх дорогах ногмальной и щирокнO колеи. В наще0 статье при
ведены результатп оабнрат^нгнпх и прнuз■вндствесспх испытаний его
удерживающих и экспоуаган^uонсых свойств.

Кннстгукции nрнгивнугнна приведена на рис. 1. Его изгнтавоиваюг
из оистовоO ■ стали (тнлщиснй 4 мм) марки 60С2А по ГОСТ ^^959—79
или стали других ■ марна с асалогичными■ мехасическнаu своOствами.

Рис.
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ГГ-Р24 fa) и устаннвки его на рельс (б):1. Схемы nгужинногн рротивнугонв ] , , ,
1 — рельс; - — рpотнвнугнс: 3 — шпала ' ' '

Гротивнугос имеет с одсоO стороны пружинное ролукодьцн■ кнгорое надевают на 
подошву гедьсаl с другой — зуб для защелкивания на ней. В средней части расролн- 
жена пгужиннаи скоба. Она обеспечивает закрепление прнтивнугона на пндошве рель
са «в гасnнр» и одсовгемеснн служит пои .передачи сдвниаюшеио усндия на путевую 
по'дк.ладку иДн ■ шпалу. Осснвсые геометрические размеры пгнгивоугоса приведены на 
рис. 1, а, схема установки — на рис. 1, б. Масса противнугнса 93.8.95 г.


