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2. Для выполнения исследований в полном объеме необходимо изготовить 
опытный образец универсальной центрифуги, укомплектованной роторами 
различных конструкций, оснащенный регулируемым приводом и устройством 
программного управления режимами обработки с/п. 
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ИССЛЕДОВАНИЕ И НАУЧНОЕ ОБОСНОВАНИЕ РАЗРУШЕНИЯ УЗЛА  
ПРИВОДА ГЛАВНОГО ДВИЖЕНИЯ ГИБОЧНОГО СТАНКА 

 

Целью настоящей работы является исследование и выявление причин не-
однократного разрыва вала гидроцилиндра привода главного движения (ПГД) 
на гидравлическом листогибочном станке MVD INAN серии CNCHAP (произ-
водства Турции) для гибки сложных изделий, к которым предъявляются высо-
кие требования по точности и качеству. С данной проблематикой столкнулись 
специалисты металлообрабатывающего предприятия СООО "СтальПродукт-
Инвест", которая и была совместно решена учебно-производственными ма-
стерскими (УПМ) и кафедрой машиноведения. 

За последние четыре года эксплуатации гибочного станка происходили неод-
нократные разрывы вала (рисунок 1) гидроцилиндра ПГД. Предприятие СООО 
"СтальПродукт-Инвест" специализируется на изготовлении и производстве обо-
рудования для нужд мясо-молочной промышленности и аграрной отрасли из не-
ржавеющей стали в Республике Беларусь. Данный вид оборудования на пред-
приятии работает в две смены и при полной загрузке, поэтому его поломки, а со-
ответственно и незапланированные простои обходятся достаточно дорого. По-
сле первой поломки были приглашены специалисты с сервисного центра  
(г. Минск), которые поменяли вал, однако через полгода вал разорвало снова. 
Для выяснения причины разрушения данного узла учебно-производственными 
мастерскими совместно с кафедрой машиноведения был проведен полный си-
стемный анализ и в дальнейшем сделаны соответствующие выводы. 

 

 
 

Рисунок 1 – Вал гидроцилиндра 
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При помощи Autodesk Inventor Professional получили точные физические 
параметры вала ПГД, которые в дальнейшем использовали для дальнейшего 

анализа: 26,40631 кг, 91233,5 мм ,m S   3816090 мм ,V  центр масс =-74,5803мм;x  
3=34,0596мм; =-33,8386 мм, =7,85 г/см , 448МПа.Рy z   275,8 МПа, 200ГПа. Т Е Ма-

териал вала – сталь 40Х (ГОСТ4543-71) – это конструкционная легированная 
сталь, содержащая от 0,36 % до 0,44 % углерода и хрома в интервале от 0,8% 
до 1,1% [1]. Эквивалентами стали 40Х являются стали: 45Х, 38ХА, 40ХН, 
40ХС, 40ХФ, 40ХР. Область применения этой стали довольно разнообразен, 
хоть и сводится в большинстве своем к созданию из неё деталей вращения, 
таких как: валы, оси, плунжеры, вал-шестерни, штоки, коленчатые и кулачко-
вые валы, кольца, рейки, шпиндели, зубчатые венцы, оправки, полуоси, втул-
ки и многие другие детали повышенной прочности, подвергающихся улучше-
нию [1]. В частности данная сталь часто применяется для изготовления нера-
бочих элементов составного режущего инструмента и в некоторых случаях 
при производстве крепежа, применяемого на открытом воздухе в случаях 
строительства автомобильных и железнодорожных мостов в местностях с се-
верным климатом. 

Для данного оборудования настройка стопорных гаек имеет ключевое 
значение, так как в зависимости от их высотного положения настраивается 
высота опускания рабочего органа станка, что влияет на угол загибания ма-
териала. Настройка осуществляется за счет электродвигателя, кинематиче-
ски связанного с исследуемым валом. Принципиальная схема приведена на 
рисунке 2. 

Рисунок 2 – Упрощенная кинематическая схема настройки 
и поверхность закрепления вала 

Системный анализ был проведен при помощи программы Autodesk Inventor 
Professional [2] путем приложения максимально возможной нагрузки равной 
160 кН для проверки его на растяжение, а так же приложение угловой силы к 
стопорной гайке для проверки данного вала на изгиб. Исходя из конструкции 
данного станка, поверхностью закрепления вала является верхняя ступень 
вала диаметром 50 мм (рисунок 2).  

Проведем три вида нагружения и исследуем каждое из них. В первом слу-
чае нагружение было проведено, когда стопорная гайка была в крайнем верх-
нем положении относительно резьбы (рисунок 3), и полученные результаты 
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занесем в таблицу 1. Второй случай – при среднем расположении гайки (ри-
сунок 4), и третий – при нижнем расположении стопорной гайки, результаты 
сводим в таблицу 1. 

Рисунок 3 – Проверка на растяжение при верхнем расположении гайки 

Рисунок 4 – Проверка на растяжение при среднем 
расположении стопорной гайки 
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Таблица 1 – Результаты при проверке на растяжение 

Масса 6,40631 кг 

Вид нагружения Верхнее Среднее Нижнее 

Напряжение по Мизесу 
0,000078944 
MПа 

222,819 MПа 0,000215362 MПа 200,1 MПа 0,0947276 MПа 167,513 MПа 

1-ое осн. напряжение -8,01257 MПа 294,063 MПа -3,8076 MПа 220,821 MПа -13,9762 MПа 193,483 MПа 

3-е осн. напряжение -56,7042 MПа 58,7441 MПа -54,6554 MПа 18,9635 MПа -87,5055 MПа 27,0866 MПа 

Смещение 0 мм 0,0964593 мм 0 мм 0,159821 мм 0 мм 0,22152 мм 

Коэфф. запаса прочн. 1,23778 бр 15 бр 1,37831 бр 15 бр 1,64644 бр 15 бр 

Напряжение XX -43,1783 MПа 90,7164 MПа -43,5078 MПа 36,412 MПа -74,426 MПа 46,1714 MПа 

Напряжение XY -14,2831 MПа 12,6937 MПа -12,8712 MПа 14,0255 MПа -13,88 MПа 13,9055 MПа 

Напряжение XZ -55,5864 MПа 67,6141 MПа -30,7396 MПа 31,5994 MПа -36,3161 MПа 33,2569 MПа 

Напряжение YY -43,277 MПа 93,2522 MПа -43,6328 MПа 32,2625 MПа -73,3994 MПа 46,9474 MПа 

Напряжение YZ -55,3005 MПа 47,5817 MПа -31,3813 MПа 29,4963 MПа -27,8113 MПа 31,3453 MПа 

Напряжение ZZ -56,195 MПа 263,465 MПа -54,202 MПа 219,247 MПа -53,2075 MПа 190,165 MПа 

Смещение по оси X -0,00420377 мм 0,00635479 мм -0,00388557 мм 0,0090181 мм -0,00336677 мм 0,0329037 мм 

Смещение по оси Y -0,00727385 мм 0,00352641 мм -0,0254857 мм 0,0035926 мм -0,0100932 мм 0,00370659 мм 

Смещение по оси Z -0,0964363 мм 0 мм -0,159719 мм 0 мм -0,220067 мм 0 мм 

Контактное давление 0 MПа 465,028 MПа 0 MПа 530,816 MПа 0 MПа 507,327 MПа 

Конт. давление по оси X -306,164 MПа 229,778 MПа -304,452 MПа 261,401 MПа -281,278 MПа 239,82 MПа 

Конт. давление по оси Y -302,854 MПа 309,842 MПа -326,078 MПа 356,396 MПа -334,109 MПа 344,694 MПа 

Конт. давление по оси Z -333,48 MПа 44,413 MПа -373,335 MПа 69,7322 MПа -337,48 MПа 40,2446 MПа 

Далее проверим вал на изгиб, что наблюдается во время работы станка при неправильной регулировке стопорных 
гаек. Нагружение было проведено под углом относительно оси вала, так как мы предполагаем, что гайки были вы-
ставлены на разные высоты относительно друг друга, что впоследствии и вызывало изгиб вала (рисунок 5). Результа-
ты сведем в таблицу 2. 
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Рисунок 5 – Проверка на изгиб 
 

Таблица 2 – Результаты при проверке на изгиб 
 Минимальная Максимальная 

Напряжение по Мизесу 0,000190109 MПа 214,338 MПа 

1-е основное напряжение -3,82513 MПа 232,168 MПа 

3-е основное напряжение -37,0915 MПа 20,0892 MПа 

Смещение 0 мм 0,140139 мм 

Напряжение XX -17,8381 MПа 32,5293 MПа 

Напряжение XY -16,806 MПа 17,075 MПа 

Напряжение XZ -34,9543 MПа 31,7315 MПа 

Напряжение YY -16,474 MПа 44,1928 MПа 

Напряжение YZ -41,644 MПа 41,2042 MПа 

Напряжение ZZ -31,5924 MПа 231,215 MПа 

Смещение по оси X -0,0119487 мм 0,00633407 мм 

Смещение по оси Y -0,0202454 мм 0,00384183 мм 

Смещение по оси Z -0,139945 мм 0 мм 

Контактное давление по оси X -28,6105 MПа 20,4407 MПа 

Контактное давление по оси Y -19,7386 MПа 18,9519 MПа 

Контактное давление по оси Z -1023,46 MПа 292,862 MПа 
 

ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
В ходе проведенного анализа можно сделать вывод, что вал не получает 

значительных смещений и деформаций при нагружении его вдоль оси. Одна-
ко, при неправильной регулировке стопорных гаек, сила начинает действовать 
на изгиб, что в данном случае повлечет за собой увеличение напряжения в  
5 раз относительно нормального действия силы, что и приводит к разрыву ва-
ла вследствие циклических нагрузок (54,7 МПа против 232,2 МПа). Данные 
компьютерного моделирования полностью соответствуют натурному образцу 
вала после разрыва, следовательно, неправильная настройка данных гаек 
значительно сокращает срок эксплуатации исследуемого вала ПГД станка и 
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основной упор в данном случае необходимо сделать на точную регулировку 
гаек, своевременную замену износившихся матриц и пуансонов и неукосни-
тельное соблюдение организационно-технических мероприятий по проведе-
нию ППР. Экономический эффект от внедрения данной методики на предпри-
ятии СООО "СтальПродукт-Инвест" составил 10 млн руб. 
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УПРАВЛЕНИЕ ДВИЖЕНИЕМ МОБИЛЬНЫХ РОБОТОВ  
ПРИ ТРАНСПОРТИРОВАНИИ ШТАБЕЛИРОВАННЫХ ГРУЗОВ 

 

Мобильные роботы широко применяются в транспортных системах автома-
тизированных складов [1, 2]. Особенностью работы данных роботов является 
транспортирование объектов, уложенных друг на друга. При этом суммарная 
высота штабелированного груза оказывается существенно больше размеров 
основания. Такой груз обладает ограниченной устойчивостью, т. е. имеет 
склонность к опрокидыванию при движении с ускорением. Очевидно, что си-
стема управления приводами должна быть построена таким образом, чтобы 
ускорение робота в процессе движения даже кратковременно не превышало 
допустимого значения. Последнее можно рассчитать, если известно положение 
центра масс груза по высоте и размеры основания. Данная задача неразрывно 
связана с планированием траектории, поскольку нормальное ускорение при 
движении по криволинейным участкам определяется радиусом их кривизны.  

В данной работе предполагалось, что траектория состоит из элементов 
окружности заданного радиуса и прямолинейных участков, как показано на ри-
сунке 1. При движении по окружности должна ограничиваться также скорость, т. 
к. она определяет нормальное ускорение. Способ отслеживания траектории не 
оговаривается, поскольку он не оказывает влияния на решение поставленной 
задачи.  
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