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Один із перспективних напрямків розв‘язання проблеми підвищення надійності та довговічності вузлів тертя є застосування мастильних матеріалів. Разом із тим подальший розвиток техніки пов‘язаний з підвищенням навантаження на вузли тертя, що, в свою чергу, потребує нових підходів та методів. Одним з таких заходів є застосування маслоутримуючих канавок на контактних поверхнях [1].
В робота [2, 3] проведено ряд досліджень стосовно динаміки мастильного матеріалу. При цьому експериментально доведено відцентровий механізм натікання мастильного матеріалу з канавки в зону трибоконтакту. 
При проведенні досліджень [2, 3] авторами використовувалася оригінальна установка УСП-1, яка дозволяє в достатньо широкому діапазоні швидкостей та навантажень досліджувати процеси витікання мастильного матеріалу з імітацією його руху по змащувальним канавкам. Установка представляє собою двигун постійного струму з можливістю безступінчастого регулювання частоти обертання з плоским диском, який використовується для кріплення дослідних зразків. Частота обертання рухомого валу з плоским диском регулюється джерелом живлення та реєструється комп‘ютеризованим тахометром. Хід протікання досліджуваних процесів фіксується на цифровий фотоапарат.

Сучасний розвиток методики та методології експериментальних наукових досліджень характеризується широким впровадженням комп‘ютерних технологій, які у значній мірі сприяють отриманню більш достовірних та інформативних результатів [2 - 5]. Такий підхід застосовувався в роботах [2, 3, 6 - 9] та на практиці довів свою ефективність. Для підвищення точності отримуваних результатів в розробленій установці використовується комп‘ютеризований тахометр, що складається з оптико-механічного пристосування та спеціально розробленого програмного забезпечення "Система автоматичної реєстрації параметрів процесів при вимірюванні зносу" [2, 3, 10]. Для вирішення проблеми отримання кількісних характеристик процесу руху мастильного матеріалу в динамічному режимі було застосовано засоби та методи цифрової фотографії [2, 3, 11, 12].

В роботі [2] було розглянуто питання оптимізації розташування змащувальних канавок на поверхні тертя. Іншим, не менш важливим, є питання технології формування самої канавки в частині, яка стосується форми її профілю, що раніше не вивчалося.

В зв‘язку цим, були проведені експериментальні дослідження натікання мастила з канавок, що мають різний профіль в поперечному перерізі.
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Рис. 1 – Форми профілю досліджуваних змащувальних канавок:
а - прямокутний, б – трикутний, в – сферичний, г – сферичний покращений
Випробування проводилися на дослідній установці УСП-1[2] з використанням дискових зразків (рис. 2), на торцевій поверхні яких було сформовано концентричні канавки з різним профілем (рис. 3).
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Рис. 2 – Дослідні зразки
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Рис. 3 – Профіль канавок на зразках:
а - прямокутний, б – трикутний, в – сферичний
Випробування проводилися згідно методики, апробованої в роботі [2] при різний частотах обертання дискового зразка. Результати випробувань наведено в табл. 1
Таблиця 1 – Результати випробувань

	№
досліду
	Профіль канавки

	
	прямокутний
	Трикутний
	сферичний
	сферичний

покращений

	1
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Отримані результати дозволяють розташувати профілі змащувальних канавок з точки зору зростання ефективності наступним чином:

· прямокутний профіль,

· трикутний профіль,

· сферичний профіль,

· сферичний покращений профіль.

Як свідчать дані наведені в табл. 1 зазначений порядок зберігається незмінним в усьому діапазоні досліджуваних швидкостей.

В подальшому було проаналізовано технологічні методи, які дозволяють отримувати канавки відповідного перерізу. Усі чотири досліджуваних перерізи канавок можуть бути отримані з використанням лезового різального інструменту. Разом із тим слід зауважити, що прямокутний та трикутний профіль канавки можливо отримати за допомогою універсального інструменту, сферичний – за допомогою стандартного, а сферичний покращений – спеціалізованого лезового інструменту. Відповідним чином відбувається зростання вартості зазначеного інструменту та зниження показників економічної ефективності.
Іншим технологічним методом, що дозволяє природно отримати канавки зі сферичним покращеним профілем, є поверхневе-пластичне деформування, й, зокрема, накатування кульками. Зазначена технологія відрізняється своєю високою продуктивністю, низькою вартістю інструменту, обладнання та пристосувань [13 - 15], й може рекомендуватися як базова технологія формування змащувальних канавок з сферичною поліпшеною формою.

Висновки
Проведено дослідження ефективності профілю змащувальної канавки. Дослідження проводилися на спеціальній експериментальній установці з використанням комп‘ютерних технологій візуалізації та реєстрації. Експериментально доведено найбільшу змащувальну ефективність канавки з сферичним покращеним профілем у порівнянні з прямокутним, трикутним та сферичним. Як базова технологія отримання канавок зі сферичним покращеним профілем рекомендується поверхнево-пластичне деформування з накатуванням кульками.
Література

1. Бабак О.П., Кузьменко А.Г., Пасечник А.А. Повышение износостойкости трибосопряжений путем формирования маслоудерживающего профиля// Вісник Технологічного університету Поділля. – 2002. - №4. – Ч.1. – С. 7 – 12.

2. Кузьменко А.Г., Бабак О.П., Пасічник О.А., Даньков А.Б. Експериментальні дослідження руху мастильного матеріалу із застосуванням комп‘ютерних технологій візуалізації та реєстрації// Проблемы трибологии. – 2007. - №.1. – С. 135 – 139. 

3. Кузьменко А.Г., Бабак О.П., Пасічник О.А. Дослідження динаміки мастильної краплі по пласкій поверхні// Проблемы трибологии. – 2007. - №.2 – С. ___ – ___. (4 сторінок; 0,5 д.а.)

4. Пасічник О.А. Інформаційні технології в трибології// Матеріали Першої МНПК "Науковий потенціал світу 2004". Том 58. "Сучасні інформаційні технології". – Дніпропетровськ: Наука і освіта, 2004. – С. 27 – 29.

5. Пасічник О.А. Проблеми та перспективи комп’ютеризації наукових досліджень// Матеріали Першої МНПК "Науковий потенціал світу 2004". Том 58. "Сучасні інформаційні технології". – Дніпропетровськ: Наука і освіта, 2004. – С. 52 – 53.

6. Пасічник О.А., Кузьменко А.Г. Апаратно-програмний комплекс для автоматичного вимірювання і реєстрації величини зносу// Тези міжнародної науково-технічної конференції "Зносостійкість і надійність вузлів тертя машин (ЗНМ-2001)". – Хмельницький: ТУП. – 2001. – С. 5 - 7.

7. Пасічник О.А., Кузьменко А.Г. Комплекс для автоматичного вимірювання і реєстрації величини зносу// Проблемы трибологии. – 2002. - №1. – С. 156 – 159.

8. Пасічник О.А. Комп’ютеризований датчик для вимірювання зносу// Матеріали ІII Міжнародної науково-практичної конференції "Динаміка наукових досліджень 2004". Том 61. Технічні науки. – Дніпропетровськ: Наука і освіта, 2004. – С. 26 – 28.

9. Пасічник О.А., Бабак О.П. Комп‘ютеризований комплекс для вимірювання лінійних переміщень та зносу на основі індуктивного датчика// Проблемы трибологии. – 2005. - №3. – С. 110 – 113.

10. Пасічник О.А., Даньков А.Б. Програмне забезпечення для системи автоматичної реєстрації параметрів процесів при вимірюваннях зносу та лінійних переміщень// Матеріали І міжнародної науково-практичної конференції "Наука и технологии: шаг в будущее – 2006". Том 26. – Белгород: Руснаучкнига, 2006. – С. 18 – 20.

11. Пасічник О.А. 3D візуалізація та проблеми комп’ютерного моделювання в трибологічних дослідженнях// Матеріали VІII Міжнародної науково-практичної конференції "Наука і освіта 2005". Том 56. Сучасні інформаційні технології. – Дніпропетровськ: Наука і освіта, 2005. – С. 24 – 26.

12. Пасічник О.А. Деякі методологічні аспекти застосування кількісної цифрової фотографії в наукових дослідженнях// Матеріали ІІ міжнародної науково-практичної конференції "Дні науки 2006". Том 30. - Дніпропетровськ: Наука і освіта, 2006. – С. 10 – 12.

13. Орлов П.И. Основы конструирования: Справочно-методическое пособие. В 2-х кн. Кн. 2. Под ред. П.Н. Учаева. – 3-е изд., исправл. – М.: Машиностроение, 1988. – 544 с.
14. Методы Повышения долговечности деталей машин/ Ткачев В.Н., Фиштейн Б.М., Власенко В.Д., Уланов В.А. – М.: Машиностроение, 1971. – 272 с.
15. Методы расчета надежности деталей и узлов бытовых машин и приборов: Учебник для вузов/ Панфилов Е.А., Данилин Н.С., Кубарев А.И., Хохлов Б.И.; Под ред. Е.А. Панфилова. – М.: Легкая индустрия, 1979. – 320 с.
Кузьменко А.Г., Бабак О.П., Пасічник О.А. Дослідження ефективності профілю змащувальної канавки

Проведено дослідження ефективності профілю змащувальної канавки. Дослідження проводилися на спеціальній експериментальній установці з використанням комп‘ютерних технологій візуалізації та реєстрації. Експериментально визначено найкращий профіль змащувальної канавки. Рекомендовано технологію отримання канавок з найкращою змащувальною ефективністю.

Кuzmenko А.G., Babak О.P., Pasichnyk О.А. Research of efficiency of type of lubricating ditch
Research of efficiency of type of lubricating ditch is conducted. Researches were conducted on the special experimental setting with the use of computers technologies of visualization and registration. Experimentally certainly the best type of lubricating ditch. Technology of receipt of ditches is recommended with the best lubricating efficiency.
