
тельной экономической эффективности по сравнению с ленточными транспортерами, в узлах Тре-
ния которых были установленышарикоподшипники.

Полученный в результате данного экспериментаопыт был применен в освоении серийного про-
изводстваузлов трения роликов ленточных транспортеров.

УДК 678.6:539.4

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕОСОБЕННОСТИ ВОССТАНОВЛЕНИЯЦИЛИНДРОВЫХ ВТУЛОК
С, А. ГАНЗИН

Гомельский электромеханический завод
Ю. Д. ТЕРЕШК0

Белорусский государственныйуниверситет транспорта
Ресурс цилиндровых втулок широкой номенклатуры машин и механизмов (автомобильных,су-довых, сельскохозяйственных, дорожно-строительных и других), восстановленных после достиже-

ния предельного состояния на основе современной технологии, выше их среднего построечного
ресурса.

Под воздействием токов высокой частоты (ТВЧ), последующего охлаждения и обкатки происхо-
дит термопластическаядеформация (ТПД) материала детали (чугун или сталь), в результате чего
уменьшается внутренний диамегр детали после механической обработки (хонингование, суперфи-
нишированиеи др.). Получаемтребуемуюгеометрию и шероховатостьповерхности.

Одновременно под воздействиемТПД повышаютсямеханические (прочностные) и эксплуатаци-
онные (износостойкость,казитационная, коррозионная стойкость и др.) свойства изделия за счет
кяшсственных измененийв структуре металла. Такое воздействие ТПД на материал детали позволя-
ет :‚хггюльзовать метод для упрочнения заготовок в новом произволстве.

Кроме того, уплотнительные пояса цилиндровых втулок (при необхздииости)восстанавливают-
ся традиционнымиметодами (мегаллизацией, наплавкой, напылением, напылением стойких покры—тий из полимеров и др.).

Цены восстановленных цилиндровых втулок зависят от затрат на восстановлениеи уровня каче-
СТВЗ ВОССТЗНОВЛСННОГО ИЗДСЛИЯ. Однако ВО всех случаях ОНИ ниже СТОИМОСТИНОВЫХ на 30 % И 60-
ЛСС.

УДК 541.64:621.394.52

С ‘? ТЕХНОЛОГИЯИ СВОЙСТВА ГИБРИДНЬіХКОМПОЗШШОННЪШМАТЕРИАЛОВ
НА ОСНОВЕ ТЕРМОПЛАСТИЧНЫХ ПОЛИЗИЕРОВ

В. А. ДОВГЯЛО
Белорусскийгосударственныйуниверситеттранспорта

Рассмотрены технологические процессы получения композиционных материалов на основе по-
рошкообразных (дисперсных) полимеров в электрических полях высокой напряженности. Показа-но, что электростатическоевзаимодействие компонентов путем нанесения электрозаряженныхчас-
ТИЦ полимера (или композиции на его основе) на сплошную подложку или волокнистый наполни—тель в электрических полях, позволяет решать многие технологическиезадачи повышения надеж-ности узлов машин и механизмов,не разрешимыедругимиметодами.

Рассмотрены различные схемы процесса: электроосаждение частиц полимера композиЦИонного
$313:;: :ПЁЁРЁЗЁ 1(Юдло›1‘‹ку

и непрерывный волокнистый наполнитель различной СТРУКТУРЫ›

подложку в электричесжоъ21?“ ткани из стеклянных и углеродных волокон); нанесение Нд

нителя; электроосаждениеполиме
еси полиМСРНогосвязующего с дискретными волокнами

напол-
тель. Показаны широкие возможнізногоСВЯЗУЮЩегЗ

на полиармированный волокнистыи наполни-
ченных выше схем по

сти порошковои техчнологищ реализованной с помощью №9“
› РеГУЛИРОваниюструкгуры и своиств получаемыхматериалов. Управляя Па"
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метрами процесса (потенциглломи напряженностью эле

нием градиента напряженности ПОЛЯ), можно получать полимерные слои на сплошной подложке
обладаюіш"е

как однородным "° объему составом компонентов,так и имеющимзаданный градиент,`
концентрации

компонентов "° толщине СЛОЯ; полиармированные композиционныематериалы на
основе непрерывных волокнистых наполнителей и дискретных волокон, ориентированных в дис-
кретном

поле, а также композиционные материалы с гибридных полимерным связующим, состоя-
шим из смеси термо- и реактопластов.

Рассмотренытехнологические ПРИНЦИПЫуправленияструктурой и свойствами гибридных ком-
позиционных матеРИЗЛОВ‚ обеспечивающие регулированиеих триботехническиххарактеристик в
широких пределах. Показано влияние ряла параметров композиционных материалов слоистой
структуры (состава, толщины и количества слоев, межслоевогоадгезионного взаимодействия и уп-
ругих

характеристик) на их триботехническиехарактеристики.

КТРИЧССКОГО ПОЛЯ, величинойи направле-

удк 541.64:539.43

ИССЛЕДОВАНИЕМОРФОЛОГШ/і АЛМАЗОПОДОБНЫХПОКРЫТИЙ
МЕТОДОМФРАКТАЛЬНОГОАНАДШЗА

0. С. КИСЕЛЕВСКИЙ, в. П. КАЗА‹ШНКО
Белорусскийгосударственныйуниверситет транспорта

В работе рассматриваютсярезультаты фрактального анализа поверхностных микроструктур ал—

мазоподобных покрытий (АПП), полученных импульсным осаждением. Проведено исследование
АСМ-изображенияАШТ и дорожектрения при различном числе циклов истирания алмазоподобгю—
го покрытия.

АПП, полученные импульсным осаждением, представляют собой плотный сильно разупорядо—
ченный конденсат с разг.:с-‚юм решётки 0,5—1‚5 нм, с кристаллическимивключениями различных
\тдификаций углерода, «::! «::-юрых характерна высокая атомная плотность, близкая?к плотности
гмаза, и низкое содерж-(„гт гримесей. Структура ближнего порялка углеродных плёнок изменяет—

ся в широких пределах в гдюимости от условий осаждения и может быть описана кластерами с

внутренней структурой, со…:гдгл ствующей структуре ближнего порядка в графите, лонсдейпьі'ч, и

карбине, в различном соотныпении.
Показано, что АШ], полученные импульсным осаждением,имеют фрактальную структуру, и их

мультифрактальная размерность лежит в пределах от 2,3 до 2,45. Изучение фрактальной размерно-
сти различных структурных образований,из которых состоит АГШ, показало, что размерность мяг—

КОЙ графитовой фазы приближается к значению 2,05—2,1‚ характерному дЛЯ нефрактальных струк—

тур. В процессе трения происходит их разрушение, что вносит вклад в увеличение фракгальной
Рщмерности поверхности покрытия в целом.

УДК 621.791

0 повышвшшНАДЁЖНОСТИСВАРНЫХшвов И БЕЗОПАСНОСТИ
элвктросвжочныхРАБОТ в стгоитвльствв

С. Л. КУРИЛИН

Белорусский государственныйуниверситеттранспорта

ых площадках и предприятиях стройиндустрии в ос-

НОВНом выполняются по устаревшим технологиям с помощью устаревшего ОЁОРУдоваЁЩ-
ПО ста—

выполняются ручнои сваркои штучными”“Уже, более 80 % сварочных швов в строитеЛЬСТве
хх примитивныхисточников тока — свароч-

элекТродами с питанием в большинстве случаев ОТ самъ
ных тр&НФф0рматоров. Для сравнения следует сказать, ЧТО В машиностроениидоля ручных ШВОВ _
МеНее 20% за счёт широкого использования шланговых полуавтомата, что вызвано Преимущест-

Элекгросварочные работы на строительн
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