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– обеспечение равномерного нагрева и охлаждения при прохождении 
участка режущей кромки зоны резания исключает температурные напря-
жения болезненные для твердого сплава и термоусталостный износ; 

– возможность увеличения или уменьшения скорости обновления ре-
жущей кромки во время обработки позволяет управлять величиной износа 
в области вершины режущего элемента и соответственно стабилизировать 
точность и качество обрабатываемой поверхности за счет выправления из-
меняющихся условий обработки; 

– непрерывное обновление режущей кромки позволяет до 2 раз повы-
сить стойкость режущих элементов по сравнению с прерывистым полным 
обновлением. 

Разработан инструмент для обработки профиля ездовой части колес-
ных пар, позволяющий производить обточку чашечным режущим элемен-
том с непрерывным обновлением режущей кромки, которое согласуется с 
характером и скоростью формирования износа на рабочих поверхностях 
режущего элемента при обработке, лишенный недостатков обычного точе-
ния и фрезерования.  

Вследствие невысокой скорости обновления режущей кромки порядка 
Vp = 0,1 10-2…0,5 м/с для повышения жесткости шпинделей резца приме-
нены опоры скольжения. Привод режущих элементов осуществляется от 
электродвигателя посредством редуктора. Для наиболее рационального ис-
пользования ресурса материала режущих элементов по стойкости и невоз-
можности обработки всего профиля ездовой части одним режущим эле-
ментом без существенного изменения положения его вершины установле-
ны два шпиндельных узла. Однако длина пути обработки каждым из них 
различна, поэтому скорость обновления режущей кромки на каждом из ре-
жущих элементов назначается пропорционально времени участия в про-
цессе резания. 

Для сокращения количества рабочих ходов и улучшения качества ра-
бочей поверхности предложен способ обработки колесных пар чашечными 
резцами с принудительным обновлением режущей кромки учитывающий 
закон и скорость формирования износа на рабочих поверхностях режущих 
элементов, обеспечивающий точность по 9 квалитету и волнистость в пре-
делах допуска на размер. При этом следует отметить, что максимальное 
снижение слоя металла подлежащего удалению с ездовой части колесной 
пары повышает срок ее службы и соответственно снижает себестоимость 
перевозок осуществляемых железнодорожным транспортом и позволяет 
снизить нагрузки на оборудование и инструмент при обработке. Своевре-
менное проведение восстановления профиля ездовой части колесной пары 
снижает также нагрузки на рельсовые пути, что способствует повышению 
эффективности работы железнодорожного транспорта в целом. 
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Исследования проводились по двум направлениям. 
1. Для трехслойной стеновой панели заданных размеров, внешние 

слои которой выполнены из мелкозернистого фибробетона, внутренний 
слой - из пенополистирола, требовалось определить, как повлияет на тер-
мическое сопротивление стены стальная трубчатая стойка каркаса. 

Расчет термического сопротивления проводился в соответствии с нор-
мами СНБ 2.04.02-2000 «Строительная климатология» и ТКП 45-2.04-43-
2006 «Строительная теплотехника. Строительные нормы проектирования» 
с учетом коэффициентов теплоотдачи внутренней и наружной поверхно-
стей ограждающей конструкции. 

Результаты расчета показали, что стальной трубчатый каркас повыша-
ет среднее термическое сопротивление стены шириной 1 м в пределах 1 % 
при толщине слоя пенополистирола 180 мм и толщине слоев фибробетона 
8 мм. Термическое сопротивление указанной панели со стойкой каркаса 
составило 4,71 м2 оС/ Вт, что обеспечивает высокие теплозащитные свой-
ства стены и превышает почти на 40 % соответствующие нормы СНБ. 

Разработаны графики изменения теплового сопротивления трехслой-
ной стеновой панели для утеплителей из разных материалов при их раз-
личной толщине, по которым можно определить минимальную толщину 
утеплителя для достижения нормативного теплового сопротивления, со-
ставляющего ВтСо2м)4,32,3( ⋅− . Для пенополистирольного слоя доста-
точно толщины 140 мм. 

2. Для однородной стены с утепляющей двухслойной облицовочной 
плитой требовалось определить толщину утеплителя для достижения  нор-
мативного теплового сопротивления.  

Рассматривались два варианта материала стены: из керамического 
кирпича (толщина 510 мм и 380 мм) и газосиликатных блоков (толщина 
200 мм и 150 мм). Облицовочная двухслойная плита состояла из наружного 
фибробетонного слоя толщиной 8 мм и слоя утеплителя, материалом кото-
рого могли быть минераловатная жесткая плита или пенополистирол. Об-
лицовочная плита крепилась к стене без воздушного зазора. 

Составлены графики изменения теплового сопротивления указанных 
вариантов стены, утепленной двухслойной облицовочной плитой, по кото-
рым можно определить толщину утеплителя для достижения требуемого 
теплового сопротивления.   


