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При работе фрикционных дисков в условиях омавки важной за
дачей является обеспечение хорошей циркуляции масла между трущи
мися поверхностями, для чего фрикционные накладки обычно имеют 
спиральные канавки.

Известно несколько способов изготовления спеченных дисков 
заданной точности с масляными канавками на поверхностях трения 
[I-/+] . Однако все эти способы имеют существенные недостатки. Так, 
доводка размеров и нарезание канавок методом механической обра
ботки помимо повышения стоимости приводит к снижению изнооостой- 
кооти фрикционных элементов.

Получение окончательного профиля канавок при спекании под 
давлением требует сложной и дорогостоящей оснастки, а изготовле
ние дисков о канавками в процессе прессования приводит к большому 
проценту брака в результате лоломки накладок при их транспорти
ровке к печам спекания и снижению качества (искажению проф)иля 
канавок) при пооледующем спекании под давлением.

В связи с этим }зозиикла необходимость в разработке нового 
способа изготовлении-опечепных фрикционных дисков, применение 
которого позволило бы получить окончательные размеры и требуемый 
профиль масляных кананак.;без снижения качества й повышения стои
мости готовых изделий.

Такой способ заключаете^, в холо-дном-выдавливании канавок 
ІШ поверхностях трении ^спечецных фрикционных дисков с одновремен
ным калиброванием их по высоте.

Основными факторами, которые дают возможность влиять на про
цесс холодного выдавливания, являются профтль канавки, а также 
пористость Припеченной под давлением накладки. Изучение зависи
мости процесса; выдавливания от указанных, факторов было положено 
в основу прорвдеыных исследований.

По стандартной технологии изТ’бтавливались образцы -  фрикцион
ные диски о припеченными под давлением накладками следующих раз-
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меров: нар̂ ^жный диаметр 100 мм,внутренний -  55 мм, высота при
печенного слоя -  0 ,9  мм. Влияние профиля канавок исследовалось 
на образцах, имеющих пористость после спекания, равную 20^. На 
этих образцах выдавливались спиральные кш авки различных профи
лей, Профили пуансонов, которыми проводились выдавливание, пред
ставлены на рис.1. Высота и наибольшая ширина выступов пуансонов, 
формируюших канавки, были одинаковы для всех профилей и составля
ли соответственно 0 ,4  и 0,8 мм.

у :

Рис.1, Профили пуансонов для выдавливания спиральных кана
вок:
А -.трапециедальный; Б -  примоугольпнй; В -  треуголь
ный; Г -  трапециедалвный СО'скругленными углами;
Д -  прямоугольный соі.скругленншлй углаш ;
Е- радиусный
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На двухкоординатиом самописце в процессе вццавливания про- 
изво,пилась запись зависимости мел;ду усилием и вжличиной взаим
ного перемещения (сближения) верхнего и нижнего пуансонов с мо
мента начала выдавливанвд.

Из полученных зависимостей сле.дует, что в начале процесса 
вцдаЕливания незначйтельныіл усилиям соответствует сравнительно 
большое перемещение пуансонов. Затем происхо.дит резкое увели
чение усилия, которому соответствует незначительное перемещение, 
вызванное уплотнением спеченного слоя.

Сопостааяение пол^’̂ ченных кривых показывает, что наибольшее 
усилие необходаю для выдавливания канавок прямоугольного про
филя,, а наименьшее -  для треугольного профиля. . ■

Сравнение фотографий радиальных сечений дисков после вы
давливания со слепками, снятьм  с поверхностей пуансонов,пока
зало, что все канавки имеют профиль, идентичный форме выступов 
пуансонов.

Далее изу^^алооь влияние пористости припеченных накладок, 
на процесс выдавливания канавок. С этой целью осуществлялось 
выдавливание канавок трапещте,дальнего профіьля со скругленными 
углами на образцах с пористостью 10,15,20,25 и 30f .̂ При этом 
для каж;дой пористости производилась запись зависимости меікду 
усилием выдавливания и взаимным перемещением пуансонов, а так
же фотографировались радиальные сечен>ія .дисков.

Полученные .данные показали, что усилие, необхо.цимое .для 
выдавливания, возрастает по мере утленьшения пористости. Про
фили канавок, выдавленных в наісладках всех исследованных пори
стостей зд исключением 10-15?? пористости, соответствуют профи
лю пуансонов.

При пористости, равной 10-15^, площадки между канавками 
шеют округлую форму, что свидетельствует о наличии обратного 
течения материала.

Таким образом, принимая во внимание результаты исследова
ния, следует признать, что пористость припеченных накледок 
должна составлять 20-30 %. Измерение размеров .дисков до и пос
ле выдавливания показало возможность их калибрования по высо
те в процессе выдавливания канавок. Все диски, за исключением 
имеющих накладки 10- 15?'-й пористости,.дали при вы.давливании 
усадку. Высота наісладок в процессе выдавливания утлепьшалась
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на 15-30%. Во всех случаях выдавливание канавок и одновременное 
калибрование сопровождалось уменьшением разнотолщинности дисков.

В результате измерения микротвердости, которое производи
лось на приборе ПМТ-3 при нагрузка 5 г ,  установлено, что после 
выдавливания канавок микротвердость поверхностных слоев материала 
накладок увеличивалась. Это происходит, очевидно, вследствие 
пластической деформации и наклепа, имеющих место при выдавливании 
канавок и калибровании спеченных фрикционных дисков.
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