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Исследования, проводимые с целью определенияоптимальнойтолщины‚ параметров наносимых
покрытий для заданных режимов деформирования,являются актуальными в области композицион.ного материаловедения,механикидеформируемоготвердого тела. Многообразие различных фа….ров, сложность процесса межфазного взаимодействия в многослойныхматериалах ОбУСЛаВЛивают
проведение значительного объема исследований с целью определения И оптимизации основн…
структурных параметров. Экспериментальный подход для решения таких задач не только рес“)-соемок, но достаточно часто результаты экспериментов во многом носят противоречивый характерВ связи с этим необходимы дополнительныеисследования и развитие новых аналитическихМОде—лей, на основе которых можно построить методы расчета изделий из слоистых композиционныхматериалов, а также прогнозировать свойства и поведение будущей конструкции, удовлетворяю-щей требуемому комплексу физико-механических характеристик. Решение задач с целью опреде.ления контактных давлений, деформаций И напряжений, создаваемыхпри силовом взаимодействии
на слоистые системы, чрезвычайно важны при разработке различных эффективных практических
применений композиционных материалов в различных областях техники, механики, в частности,
Математическоемоделирование производится с использованием основных законов теории упруго-сти анизотропных материалов, метода функций Грина при выбранных граничных условиях, адек-ватно отражающих реальные системы, для проведения расчета напряженно—деформированного со-
стояния трехслойной композиции в области граничных слоев с целью определения зоны проявле-ния максимальных напряжений и их соотношения со структурой материала, геометрическимираз-
мерами слоев. На основаниирезультатов расчета, используя известные методы химической кинети-ки, диффузионных процессов, определяются оптимальные технологические параметры формирова-ния многослойных композиционных покрытий при данных условиях нагружения. При этом в каче-
стве основного критерия оптимизации используются соотношения параметров размещения зоны
максимальных эффективных напряжений и областей материала с максимальной когезионной проч-ностью.

УДК 678 ‚746.222
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С использованием графического метода качественной оценки и варьирования совместимости
взаимодействующих компонентощ входящих в единый композиционный материал, была разрабо'тана полимерная композиция, состоящая из вторичного полистиролаи растворителя — оптимально
совместимой смеси растворителей. Полученный полимерный материал обладает высокой пластич-
ностью. В начальный момент времени, предшествующий испарению растворителей, его аДГСЗИОН'
ные свойства практически отсутствуют: материал не липнет к рукам и к формующему оборудовд'нию, что позволяет легко заделывать дефекты, трещины, неплотности, герметизировать,неподВИЖ'
ные соединения деталей машин, бетонные и железобетонныестыки, оконные блоки.Технологические характеристики разработанного материала:

1 Однородность определяливизуально согласно ГОСТ 901-78.
2 Плотность (ГОСТ 21119.5—7) исследуемого образца составляет: до испарения растворителя

1 100—1300 кг/мз, после испарения растворителя — 600—700 кг/мз.
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3 Вязкость определяли на вискозиметре ВП—З по ГОСТ 8420—74, так как полученный герметик"
обладает

НИЗКОВЯЗКОИ КОНСЁСТЗНЦиеИ.
Вязкость нанесенного материала оценивали по изменению

ппоЩаДИ отпечатка: 3,77 см .

4 жизнеспособноСть(ГОСТ 14231—78) составляетдля данного материала—- 0,5-1 ч.

5Продолжительность
высыхания — 2 — 3 суток.

6 Концентрацию по сухому остатку (по массе) определяли в соответствии с ГОСТ 2199-66, она

составляет55‚6 %-
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Отношение к древесине как машиностроительномуматериалу в процессе эволюции менялось от

полного ее использования в узлах трения механизмов до полного ее изъятия из всех узлов и заме-

ной на металл или искусственныйполимер. Не зная особенностейтехнологии изготовления и цен-

ных свойств прессованной древесины, инженерно-техническиеработники предприятий до настоя—

щего времени с недоверием и скептически относятся к ней, не желая внедрять в производство. В то

же время многочисленныерезультаты производственных испытаъшйв течение прошлого столетия ‹:

1936г. показали, что детали скольжения на основе прессованнойдревесины незаменимы при рабо-

те на самосмазке в абразивных и агрессивных средах при скоростях до 1,5 м/с и нагрузках до 12

МПа (факторри до 3,5 МПа-м/с). При этом она является высокоэкономичным заменителем цвегных

металлов и других дефицитных дорогостоящихматериалов. Стоимость единицы объема прессован—

ной древесины меньше в 55 раз, чем фторопласта 3; в 50 раз, чем баббита Б-83; в 6 раз, чем бронзы

ОЦС 5-6-7; в 4 раза, чем полиэтилена ПЭ-150 и находится на уровне чугуна СЧ-19-36.

До настоящего времени отсутствовала совершенная промышленная технология произв0дства

прессованной древесины (ДП), не разработано единой методики определения экономическогоэф-

фекта производства и применения ДП в машиностроении и ремонтном хозяйстве, не создано еди-

ных ГОСТов на детали из ДП и отсутствуют работы по их унификации. Экономический эффект за-

частую определяется без учета долговечности, сокращения времени ремонта машин и увеличения

продолжительности их эксплуатации без ремонта‚ исключения техуходов, техосмотров и других

технико-экономическихмероприятий.
Степень эффективности произведства подшипников скольжения самосмазывающихся (ПСС) из

древесины характеризуются тремя взаимосвязанъшми показателями: техническими, организации-
ными, экономическими и может быть определена по комплексу таких показателен, как затраты на

производство единицы взаимозаменяющейпродукции (подшипников), коэффициент замены с уче-
том массы, долговечности подшипников,потерь материала при изготовлении; время эксплуатации
(ИЛИ долговечность) сопряженных деталей с ПСС (валов, осей).

На основе этого предлагается методика определения экономической эффективности от внедре—

НИЯ ПСС с учетом коэффициентазамены, срока эксплуатации, долговечности как полшипников, так

И Рабочей поверхности вала.
Усовершенствованная промышленная технология изготовленияПСС и созданное высокопроиз-

ВОдительное оборудование и оснастка для их выпуска позволяют в оптимальные сроки организо-
вать Их серийный выпуск или участок по восстановлениюузлов трения С использованиемдревеси—

ны объемного деформирования. В разработанном технологическомпроцессе мало ручного труда по

сраВНеНию (: другими способами производства ПС (например, ИЗ прессованных секторов, прямо—

угольных пласты, конусообразных брусков, вкладышей торцового гнутья с поперечным прессова—

нием, из секторов с переменнойпропаркой и сушкой и др,), а, энергоемкостьпроизводства ПСС в 7—

10 раз меньше по сравнению с перечисленнымиспособами производстваПС ИЗ ДП.

Приведены сравнительные показатели ПО затратам На ИЗГОТОВЛСНИС ПСС И сроку ИХ эксплуатации
° ПОдшипникамикачения и подшипниками скольжения из других антифрикционных материалов.

99


	IMG_0099
	IMG_0100

