
являются соединения, полученные при помощи лазерной приварки. Однако эта технолошьщес
операция, по сравнению с пайкой, является более дорогостоящейи экономически оправданаЧолы…
при массовом выпуске отрезных кругов (более 10 тыс. штук в год) одного исполнения.

Альтернативным методом получения неразъёмных соединений может явиться ЭЛСЮ‘роконтакь
ная приварка алмазосодержащего сегмента к корпусу круга. Однако применение данного методав
чистом виде не всегда приемлемо, поскольку при этом, во-первых, не всегда достигается Требуемая
прочность сцепления между элементами, а во-вторых, не исключен их перегрев, который Может
вызвать графитизацию алмазной составляющейсегмента и охрупчивание корпуса.

В связи с этим в ИМИНМ НАН Беларуси была разработанатехнологическая оснастка и техноло-
гия приварки алмазного сегмента к корпусу отрезного круга, позволяющая обеспечить высокую
прочность сцепления между свариваемымиэлементами, а также исключить их перегрев. Суть дан-
ной технологии заключается в том, что между свариваемымиэлементами помещается слой ириса.
дочного материала в виде порошковой шихты. В процессе сварки этот слой оплавляется, в резуль-
тате чего между расплавом присадочного материала и свариваемыми элементами образуются диф-
фузионныеи адгезионные связи, обеспечивающиевысокую прочность сцепления. При этом исклю-
чается интенсивное термическое воздействие на свариваемые элементы, так как при электрокон-
тактном нагреве основное тепловыделениепроисходитв области наибольшего электрического сопро.
тивления, каковым в данном случае является порошковая шихта. Помимо этого дополнительный тен.
лоотвод обеспечивают элементытехнологическойоснастки, используемой в процессе сварки.

В качестве присадочного материала применялась порошковая шихта на основе никеля. Это свя-
зано с тем, что данная шихта обладает достаточно низкой температурой плавления и образует
прочные адгезионные соединения с широким классом различных сталей без использованиязащит-
ной атмосферы.

Реализациюданного способа осуществляли на шовной машине М1П— 1 00 при приварке сегментов
с размерами (40х7‚5х3)мм к корпусу отрезного круга диаметром 230 ММ, используя специальную
технологическую оснастку. Полученные после приварки образцы подверглись испытаниям на из-

гиб, которые проводились на разрывной машине Р—10.

Сравнительные испытания образцов, полученных с помощью индукционной пайки и при помо-

щи электроконтактнойприварки, показали, что прочность последних возросла в 1,4 раза.
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В. А. КУЛАГО, Н. В. ЯКОВЛЕВ
КУП «Горэлектротранспорт»

На КУП «Горэлектротранспорт»организованопроизводство вкладышей (угольных вставок) то-

косъемника троллейбуса. Технологический процесс изготовления вкладышей основан на традИЦИ'
онной схеме компрессионного прессования углеграфитового материала в обогреваемой пресс"
форме. Углеграфитовый материал изготавливаетопытное производство НРПА «Графит» г. Электро-
угли (Россия).

Опыт эксплуатации вкладышей собственного производства и поставляемых ранее другими ОРГд'
низациями показал их невысокую работоспособноеть, особенно в осенне-зимний период. Так, если

в сухую теплую пог0ду замену вкладышей производятдва раза за рабочую смену, то в дОЖДЛШЗУЮи морозную погоду — гораздо чаще, в некоторых случаях вкладыши меняют после каждого реиса.
Кроме выхода из строя вкладышей наблюдается повышенный износ контактного провода. В связис
этим решение комплексной задачи повышения долговечности вкладышей при минимальном ИЗРЮСе

контактного провода и улучшения условий токосъема позволит получить существенный техник0'
экономическийэффект.

Анализ условий работы контактной пары вкладыш — медный провод под действием механиче'
ских и электрических силовых полей позволяет отметить следующую специфику:

118

 



 

 

‚ скорости скольжения вкладыша по
кионтактномупроводу изменяются в широких пределах и в

словИЯХ города могут достигать значении 15—20 м/с;,
работа контактной пары происходит В УСЛОВИЯХ динамического контактированид, что может

Иводитьк значительнымудельнымдавлениямна площадкахконтакта;
_ при нормальных погодных условиях в зоне контакта реализуется сухое трение;
_ при наличии на поверхности контактного провода пленки влаги, слоя изморози или льда про-

исходит периодическое нарушение и возникновение электрического контакта, что приводит к элек-
трораЗРЯдНЫМ

явлениям и катастрофическому разрушению сопрягаемыхповерхностейтрения.
МоделированиеЭЛЗКТРОРЗЗРЯДНЫХ процессов В «сухих» условиях и при наличии на поверхности

вкладыша пленки воды показало существенное влияние влаги на характер разрушения обоих по-
верхностей‚ чтуо, вероятно, связано с дополнительнымдействием электрогидравлическогоэффекта
ивозникающеипри этом кавитации.

Исследованияфизико-механических,теплофизическихи электрофизическихсвойств углеграфи—
товых вкладышей позволили разработать технологические рекомендации по совершенствованию
процесса их изготовления. Оптимизация параметров процесса прессования и введение дополни-
тельной операции обработки вкладышей позволяет увеличить их долговечностьна 15—20 %.

Кроме разработки комплекса технологическихмероприятийведется поиск новых композицион—
ных материалов для изготовления вкладышей.

модифицируя исходный углеграфитовыйпресс-материал введением полимерныхдобавок и су-
хих смазок, удается повысить стойкость материала к удару и динамическому нагружению при со-

хранении значений удельного контактного электрического сопротивления. В процессах фрикцион—
ного контактирования образцов вкладышей из модифицированного материала и поверхности мед-
ного субстрата на последней возникают тончайшие слои переноса, приводящие к возникновению
эффекта гидрофобнзации, что должно препятствовать образованию сплошных пленок влаги, нару-
шающих электрическии контакт.

Резервы экономии средств лежат на пути вторичного использования материала изношенных
вкладышей. Так, показано, что рециклинг изношенных вкладышей путем помола с последующим
введением связующего И полимерных модификаторов позволяет получить пресс-материал для из—

готовления новых вкладышей.
Опытно—промышленные партии вкладышей, изготовленные по разработаннымтехнологическим

рекомендациям и из новых композиционных составов, проходят эксплуатационные испытания.

Совершенствование технологии вкладышей и использование новых материалов для их изготов-
ления позволят не только обеспечить нужды городского электрическоготранспорта в таких издели—
ях, но и поставлять их другим заказчикам.
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ПОЛИМЕРНЫЕ МЕТАЛЛОСОДЕРЗКАЩИЕпркгытия,

ОСАЖДАЕМЫЕиз Активнои ГАЗОВОИ ФАЗЫ

М. А. ЯРМОЛЕНКО,А. А. РОГА ЧЕВ

Белорусский государственныйуниверситет транспорта
В настоящее время широкое развитие получили работы‚ связанные с Сіантезом

и структурой на-

норазмерных частиц (НРЧ) и кластеров, иммобилизованныхв полимернои матрице. Цель введения
или кластерных частиц в полимерную матрицу _ прежде всего, улучшение физико—механи—

ческих и эксплуатационных показателей формируемых материалов. Эффективность такого моди—

ИЦИрования определяется возможностями субатомных частиц образовывать ионные и координа-
ционные СШИВКИ, ограничивщощие подвижность молекулярных цепей ИЛИ ИХ сегментов, влиять на
Парамщры межфазного взаимодействияи др. „

ами Изучены особенности осаждения ТОНКИХ полимерных мегаллосодержащих покрытии ИЗ

активной газовой фазы. Метод основан на совместном электронно-лучевом диспергированиисмеси

ПОЛИМСР`МС’ГаЛлоргаш/1ческоесоединение (додекарбонилжелеза либо формиата меди). В качестве
ИсхОДНОГО полимера использовались полиэтилен (ПЭ)› фторопласт (ПТФЭ) При таком способе по—

:УЧения Одновременно с процессами радиационно-термическогоразрушения полимера под дейст—
ием ЭЩЖТРонного луча происходит и частичное разложение металлорганического соедИНЗНИЯ
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