
В отличие от известных технических решений холестериловый эфир стеариновой кислоты, диа—
минофенол дигидрохлорид, оксихлорид магния и персульфат калия введены нами в полимерную
композицию для повышения адгезии термопластичныхполимеров к кожевенному и волокнистомунаполнителям в условиях вибрационного воздействия и для снижения степени окисления термо-
пластичного связующего при высокотемпературномизготовлении из полимернои композиции зла-
стичных элементов сайлентблоков. Однако при введении указанных модификаторов не наблюцает-
ся существенного повышения виброгасящих свойств полимерной композиции, & её ударная вяз—
кость несколько снижается в сравнении с немодифицированными полимерами. В связи с этим в
термопластичное полимерное связующее вводили рубленый волокнистый наполнитель, выбранный
из группы, включающей отходы вискозных, полиамидных, полиэфирных, полиакрилонитрильных
или ацетатных волокон, резиновую крошку, измельчённыеотходы юфти и хромовой кожи. Введе-
ние указанных наполнителей в полимерные композиции приводит к существенному повышению
ударной вязкости, вибропоглощающихи демпфирующихсвойств композиционного материала.

Технология формирования эластичных элементов сайлентблоков заключается в следующем
Термопластичныеполимеры в виде гранул или порошка смешивают с целевыми добавками, волок-
нистым и кожевенным наполнителями. После тщательнойгомогенизациисмесь готова Для формо-
вания эластичных элементов сайлентблоков. Указанные детали сайлентблоков из разработанной
полимерной композиции изготавливаютлибо литьём под давлением, либо прессованиемпод давле-
нием 70 — 100 МПа. При этом температура переработки полимерных композиций составляла для
композиций на основе: полиэтилена — 165... 180 °С, поликапроамида— 200... 220 °С, полистирола—

185... 200 °С, поливинилхлорида— 150… 180 °С.
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25 ця повышения надёжности, долговечности и восстановленияплунжерных пар топливных насо-

сы. тепловозов, тракторов и т. д. совмещены два метода: электроискровой и абразивная обработка в
магнитном поле. При реализации этого метола не нужна перепаровка. На заКлючительном этапе
восстановленияприменяетсямагнитно-абразивноеполирование. Исследован новый комбинирован-ный метод финишной обработки деталей в магнитном поле ферромагнитнымипорошками, который
сочетает поверхностный эффект воздействия микротоков с процессами резания, что приводит к
проявлению ряда специфических особенностей. Исследования показали, что суммарная энергиямикротоков, хотя и незначительно(примерно 10'8 Дж), но в процессе обработки вследствие воздей-
ствия большого количества рабочих элементов, каждый из которых в единицу времени произведитзначительноеколичество импульсов микротоков,можетдостигать больших значений.

Специфической особенностьюобработки плунжерных пар в магнитном поле ферромагнитными
порошками является также эффект воздействия магнитного поля на физико-механические свойства
поверхностного слоя обрабатываемого материала.

Экспериментальноподтверждено, что при быстром вращении детали из легированнойзакалён-
ной стали (например, ХВГ и др.) в сильном магнитном поле, магнитные силовые линии которОГО
перпендикулярны оси вращения, происходит значительное изменение микроструктуры, т.е. оста-
точный аустенит, представляющий собой твёрдый раствор углерода в у—железе с твёрдостью 200НВ, переходит в мартенсит, являющийся начальной стадией распада аустенита и представляюЩИйсобой твёрдый раствор углерода в ос-железе с искажённой объёмоцентрированнойрешёткой и твёр-достью600 — 700 НВ.

ВОССТдНОВЛеННЪЮ ЭТИМ методом прецтионные пары трения, в частности плунжерные пары топ-ливного насоса маневрового тепловоза, в процессе эксплуатационных испытаний показали хоро-
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В настоящее время промышленность предлагает целую гамму лакокрасочных материалов,

разрабаганы РаЗНООбРаЗНЫС способы и технологии формирования покрытий. В процессе
эксплуатации ПОКРЫТИЯ подвергаются ВОЗдействиюразличных внешних факторов. Целесообразно
проведение сравнительного анализакачества покрытий из разных материалов.

В исследованиях использовалась порошковая эпоксилная смола Э-49П с оггвердителем
дщиаНДиамидомс неорганическимии органическими добавками, а также эпоксидные и эпоксидно-
полиэфирныепорошковые краски.

Покрытия наносили на стальныепластины, а также детали внутреннего оборудования пассажир-
ских вагонов (ручки, кронштейны, жалюзи, вешалки, решетки светилышкови др. изделия) элекгро-
статическим и плазменным способами. В сравнительных экспериментахиспользовались образцы с
покрытиями из жидких красок (эмаль МЛ12).

В работе исследовались защитные свойства покрытий. О качестве покрытий судили по наличию
суммарной площади сквозных дефектов и изменению этого параметра во времени пугем сндия
анодных поляризационных кривых в гальваностатическом режиме и определения предельных то-
ков.

Оценку защитных свэйств покрытий производили емкостно—омическим способом по изменению
счкости и сопротивлеьия при различных часюгах в течение 30 суток. Коррозионные испытания
проводились в агрессивных средах: 10 %-ном растворе НС1 и Н2$О4‚ 20 %-ном растворе ЫаОН и
5%—ном раствореМаСі при температуре293 К в специальных ячейках.

При оценке пористости лакокрасочныхпокрытий электрохимическим методом опрсцсшжц & „
кая беспористость покрытий из порошковыхполимерных материалов (суммарная площадь пор мс-
нее 106), достигаемая при меньших толщинах, чем в традиционных пвкрытиях из жидких красок.
ТОЛЩИнатаких покрытий 60—80 мкм.

Результаты оценки защитных свойств емкостно-омическимспособом свидетельствуюто том, что
значения емкости и сопротивления порошковыхпокрытий незначительно изменяются через 30 су-
Юк испытаний. При этом емкость не зависит от частоты тока, а сопротивление обратно пропорцио-
налЬно частоте. Следовательно, испытуемые покрытия стойки к коррозии и обладают защитным
деиствием,

Испытания покрытий из порошковых полимерных материёлов
в ЖИДКИХ а»ГРЗССИВНЫХ средах

Свидетельствуюд что они значительно превосходят по химстоикости покрытия из жидких красок`
Не Наблюдается изменение электросопрогивленияв течение длительного времени (более 90 суток).
ПОКРЫТИЯ из жицких красок не выдерживаюти двух суток.

Перспективно плазменноенапылениеорганическимматериалов. Плазменная технолопішможетбыть

успешна применена для нанесения №о-декоративньгх,антшюррозионных покрытии из порошко-
вых Материалов на изделия сложной формы, в т. ч. крупногабаритъіых.При этом значительноускоряет?
Процесс формированияпокрытші. Время формирования покрытии из термоогверждаемыхкомпозшши
ПРИ плазменном напылении — 5—20 в, при элетросгатическом

_ 30—120 мин.
_ п

Порошковые краски на основе термопластичныхи термореакгивных полимеров
Иерспектив.ный вид лакокрасочныхматериалов‚ что обосновано с экологических, экономических технологи-

ческих позиций.

СПЛЁЁЁИМЁ’РНЬЮ
покрытия из порошковых

НМЗЮРЁЁЁЁЬЁГЁСУ
ВЫСОКИЕ,

позволяют повысить ее коррОЗИО ную
С декоративные свойства.

сенные на поверхность металлов, их
стойчивость к изнашиванию, имеют
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