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МОДЕРНІЗАЦІЯ РОБОЧОГО ІНСТРУМЕНТУ 
МОБІЛЬНОГО КОМПЛЕКСУ ДЛЯ РЕМОНТУ ДОРІГ

Стан автомобільних доріг відіграє важливе значення для економіки 
будь-якої країни, оскільки саме вони забезпечують внутрішньодержавні 
та міжнародні перевезення пасажирів і вантажів. Для їх ефективного 
використання необхідно, щоб спеціальне технологічне обладнання, 
що застосовують для ремонту та відновлення дорожнього полотна, 
відзначалось високою надійністю, продуктивністю та мобільністю.

Метою досліджень є підвищення ефективності функціонування 
машини холодного фрезерування дорожнього покриття за рахунок 
застосування розробленого гідравлічного вмонтованого привода для 
фрезерного барабана.  

Спеціальні технологічні машини – холодні фрези (cold milling 
machine), виконують низку технологічних операцій для усунення 
недоліків дорожнього покриття: колійності, опуклостей, ям та інших 
дефектів з використанням технології холодного фрезерування [1].

Починаючи з кінця 20-х років цього сторіччя Вінницьким 
шляховим управлінням на дорогах міста експлуатується різні види 
машин для холодного фрезерування (МХФ) дорожнього покриття 
фірми Wirtgen (виробник Wirtgen GmbH, ФРН). Зокрема, технологічна 
машина Wirtgen W100 має будову, структурна схема якої наведена на 
рисунок 1. 

Робочий інструмент (фрезерний барабан) отримує обертання 
від вала відбору потужності дизельного двигуна через хвильовий 
редуктор, роботою якої керує гідравлічна муфта, поліклинову передачу 
та одноступінчастий циліндричний редуктор, закріплений ззовні на 
лівій рухомій щоковині машини, яка разом із правою утворює опорну 
поверхню осі фрезерного барабана.
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ДВЗ – двигун внутрішнього згорання, ХР – хвильовий редуктор, ПП – пасова 
передача, ЦР – циліндричний редуктор, РІ – робочий інструмент, НС – насосна 

станція, ВК – привод відвантажувального конвеєра, Р – привод руху, ПО – привод 
піднімання/опускання машини, ЗП – привод захисник плит.

Рисунок 1 – Структурна схема будови машини 
для холодного фрезерування Wirtgen W100

Вихідний вала циліндричного редуктора з’єднаний  із внутрішньою 
фланцевою поверхнею фрезерного барабана, через яку він отримує 
обертальний рух. Регулювання частоти обертання фрезерного 
барабана в існуючій конструкції здійснюється за допомогою заміни 
шківів відповідних розмірів, за рахунок чого машина працює з двома 
частотами обертання: 117 хв–1 або 247 хв–1. Заміна шківів вимагає 
значних витрат часу та допоміжних інструментів, що впливає на 
загальну продуктивність машини. Крім того, установка шківів 
поліклинової передачі на різні базові поверхні може призвести до 
порушень точності монтажу, осьовому зміщенню шківів, паралельності 
валів, що суттєво зменшує термін служби передачі.

Розгалужена гідравлічна система машини забезпечує роботу 
приводів відвантажувального конвеєра, коліс, піднімання і опускання 
тазахисних плит [2].

За результатами проведеного аналізу [3,4] основних типів приводів 
машин різного технологічного призначення авторами запропоновано 
конструкцію фрезерного барабана, в якій за рахунок використання 
комплектного гідравлічного привода переважно усуваються зазначені 
недоліки.

На рисунку 2 показана конструктивна схема розробленої 
конструкції фрезерного барабана, яка містить корпус 1, в середині 

якого розміщено вмонтований гідравлічний привод з гідродмотором 2, 
який встановлено в порожнині піввісі 3, що скріплена з корпусом 
передавального механізму 4. На вихідному валу 5 передавального 
механізму 4 закріплено приводний диск 6, який нерухомо з’єднано 
з кільцем 7, що жорстко скріплене з внутрішньою поверхнею 
корпусу барабана 1. Вихідний вал 5 встановлено в підшипнику 8, 
який розміщений в корпусі 9, котрий прикріплено до щоковини 10. З 
протилежною щоковиною 11 скріплено піввісь 3. Напрямний фланець 
12, який через підшипники 13 встановлено на піввісі 3, розміщений 
по конічній поверхні опорного кільця 14, що жорстко скріплений з 
корпусом барабана 1.

Рисунок 2 – Конструктивна схема фрезерного барабана МХФ

У порожнині піввісі 3 улаштовано дві гідромагістралі 15 та 16, 
одна з яких через напірний трубопровід під’єднана до робочої камери 
гідромотора, а інша, через виливний трубопровід, – із зливною камерою 
гідромотора. На поверхні барабана за гвинтовою лінією шевроном 
нерухомо встановлено з відповідним кроком різцеві головки (умовно 
на схемі непоказані), які мають робочу зону 17.

Робоча рідина під тиском через напірну гідромагістраль подається 
в робочу камеру гідромотора. В результаті взаємодії робочої рідини 
з роторними елементами гідромотора відбувається обертання його 
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вихідного вала, який через передавальний механізм приводить в 
рух приводний диск та опорне кільце, яке надає корпусу барабана 
обертального руху.

Розроблена конструкція привода фрезерного барабана відзначається 
невеликими габаритами та числом складальних одиниць, а також 
можливістю його установки на базові опорні елементи. Спрощена 
кінематична схема дозволяє підвищити надійність роботи машини, а 
використання гідромотора дає можливість плавно змінювати частоту 
обертання фрезерного барабана для забезпечення необхідного режиму 
роботи машини. 

Зазначені властивості надають ряд нових технологічних пере
ваг розробленій конструкції робочого інструмента: підвищення 
надійності за рахунок зменшення складових вузлів від базової до 
нової конструкції; простота конструкції з врахуванням можливості 
монтажу на існуючі опорні базові поверхні барабана; зменшення 
металомісткості; можливість плавного регулювання частоти обертання 
фрезерного барабана в залежності від умов експлуатації; не потребує 
додаткового джерела живлення, та легко улаштовується в розвинену 
гідросистему недоступні для існуючого привода.
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ПІДВИЩЕННЯ ТОЧНОСТІ І ДОВГОВІЧНОСТІ 
НЕРУХОМИХ З’ЄДНАНЬ ПІДШИПНИКІВ КОЧЕННЯ 

НА ОСНОВІ ГЕНЕТИЧНОЇ ОПТИМІЗАЦІЇ 
ПАРАМЕТРІВ ПОСАДКИ

Підшипники кочення є ключовими елементами машинобудівних 
конструкцій, визначаючи точність, надійність і довговічність 
механізмів. Нерухомі з’єднання підшипникових кілець з валом 
або корпусом здійснюються за допомогою посадок з натягом, які 
мають забезпечувати надійну фіксацію з мінімальними контактними 
напруженнями та стабільністю точності обертання  [1]. Недостатній 
натяг призводить до мікропровертання кільця, викликаючи фретинг-
корозію і знос, а надмірний – до концентрації напружень і скорочення 
довговічності [2]. Стандарти ISO 286 і довідкові таблиці не враховують 
комплексну взаємодію факторів, таких як шорсткість, хвильова 
похибка та теплові деформації  [1].

Розглядається нерухоме з’єднання зовнішнього підшипникового 
кільця з корпусом. Основні параметри: внутрішній діаметр di, 
зовнішній діаметр do, діаметр отвору корпусу Dh , номінальний натяг 
посадки  Δfit = do – Dh (мкм).

Реальна посадкова поверхня відхиляється від ідеального циліндра 
за рахунок:

• шорсткості поверхні Ra(середнє арифметичне відхилення 
профілю, мкм);

• хвильової похибки  Ewav (амплітуда багатохвильової складової, мкм).
Радіальний профіль можна описати у полярних координатах як:
		  r (θ ) = r0 + Ewav cos (nθ ) + ξ (θ ),

де r0 – номінальний радіус, n – кількість хвиль по колу (звичайно 
3–5), ξ(θ) – випадкова складова шорсткості.


