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Характер изменения кривой заусенцеобразования (рисунок 1) при штам-

повке углеродистой стали 08кп экспериментальными пуансонами с модифици-

рованным поверхностным слоем имеет сходство с описанными в известных ра-

ботах и свидетельствует о различных скоростях роста заусенцев до предельной 

высоты. При этом число вырубленных деталей в зонах интенсивного (I),  отно-

сительно замедленного (II)  и относительно ускоренного (III) роста заусенца со-

ставило соответственно 30, 75 и 92 тыс. штук. 
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Рисунок 1 – Зависимость изменения высоты заусенцев hз от числа 

вырубленных деталей N  

 

По сравнению со среднестатистическим количеством деталей (около 

60 тыс. шт.), вырубаемых штатными пуансонами, стойкость эксперименталь-

ных пуансонов с модифицированным слоем до переточки в 1,5 раза выше, что, 

по–видимому, связано с улучшением условий фрикционного взаимодействия 

пуансонов с обрабатываемым материалом благодаря сформированному анти-

фрикционному покрытию. 
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Многие подвижные узлы металлорежущих станков в процессе эксплуата-

ции, перемещаются с невысокими скоростями и испытывают большие нагрузки 

при недостаточном смазывании трущихся поверхностей. В таких условиях ра-
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ботают, например, клинья, поперечины, планки, салазки, конусы и ряд других 

деталей вертикальных токарных полуавтоматов с ЧПУ. Уже на стадии завод-

ской обкатки на сопрягаемых поверхностях возникают дефекты в виде царапин, 

натиров, задиров и др., что ухудшает потребительские свойства станка по 

внешнему виду и обуславливает необходимость проведения дополнительных 

работ по их устранению. Кроме того, в процессе эксплуатации станков указан-

ные дефекты отрицательно влияют на плавность хода станочных узлов, что 

приводит к ухудшению точностных параметров станков и точности обработки 

деталей. Одним из путей предотвращения подобных дефектов является форми-

рование на трущихся поверхностях антифрикционных приработочных покры-

тий.  

Целью настоящей работы являлась экспериментальная оценка эффектив-

ности применения антифрикционных приработочных покрытий для предот-

вращения образования дефектов (натиров, царапин, задиров) на трущихся по-

верхностях подвижных деталей станков, выпускаемых ПРУП «Минский завод 

автоматических линий им. П.М. Машерова».  

Формирование покрытий на поверхности клиньев, изготовленных из серо-

го чугуна СЧ–20, осуществляли методом фрикционно–механического плакиро-

вания гибким инструментом. Для этого на шпиндель продольно–

шлифовального станка мод. SZ–1250 (фирмы HECKERT). вместо шлифоваль-

ного круга устанавливали металлическую щетку с проволочным ворсом диа-

метром 250 мм, шириной 80 мм и устройство подачи материала покрытия. Вы-

лет и диаметр ворса щетки составлял, соответственно, 47 мм и 0,2 мм. Величи-

на натяга щетки к поверхности клиньев находилась в пределах 0,8–1,0 мм. Чис-

ло проходов – 6. Исходная шероховатость поверхности клиньев по параметру 

Ra составляла 0,63 мкм, длина и ширина – соответственно 850 и 80 мм. После 

обработки толщина сформированного слоя покрытия, измеренного с помощью 

прибора МТЦ – 3, составила 5–7 мкм, параметр шероховатости поверхности 

Ra – 0,4 мкм.  

В качестве материала покрытия использовали спеченный порошковый ма-

териал на основе баббита Б–83 с легирующей добавкой  ультрадисперсной ал-

мазнографитной шихты УДАГ. 

Испытания клиньев с покрытием и без него показали, что уже за период 

заводской обкатки станков на клиньях без покрытия было больше дефектов в 

виде (натиров, царапин, задиров), чем на клиньях с покрытием (рисунок 1). При 

этом в начальный период обкатки дефекты на клиньях с покрытием полностью 

отсутствовали, что, возможно, связано с антифрикционными свойствами слоя 

покрытия и его способностью к разделению контактирующих поверхностей от 

непосредственного соприкосновения. Последующее возникновение незначи-

тельных дефектов в виде мелких рисок на клиньях с покрытием (что вполне до-

пустимо) вероятно связано со случайным попаданием из вне загрязнений (пы-

ли, грязи и т.п.) при контрольных осмотрах трущихся поверхностей. 
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Рисунок 1 – Зависимость совокупного числа дефектов (царапин, натиров, 

задиров) n на 1 м
2
 трущихся поверхностей клиньев без покрытия (кривая 1) и с 

антифрикционным приработочным покрытием (кривая 2) от времени  работы ξ  

трущегося сопряжения. 

 

Таким образом, антифрикционные приработочные покрытия на основе 

баббита Б–83 с легирующей добавкой УДАГ можно успешно использовать для 

предотвращения задиров в подвижных сопряжениях станков.  
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Повреждение контактирующих поверхностей в условиях фреттинг–

коррозии определяется в основном рядом ведущих процессов – коррозионно–

усталостными процессами, схватыванием и микрорезанием. Хотя эти процессы 

развиваются в поверхностном слое одновременно, однако, с учетом свойств 

контактирующих материалов и условий нагружения один из этих процессов 

становится ведущим и именно он, в основном, лимитирует ресурс работы кон-

тактирующих деталей. Такая дифференциация ведущих процессов позволяет 

рационально классифицировать методы защиты от того или иного ведущего 

процесса. Все способы защиты поверхностей условно подразделены на четыре 

основных направления [1]: конструктивно-технологические приемы; защита от 

схватывания; защита от усталостно-окислительного разрушения; защита от аб-

разивного разрушения. 

К первой группе относятся такие конструктивные и технологические ре-

шения, которые исключают микросмещение поверхностей (увеличение натяга 

для прессовых посадок, использование демпфирующих устройств для гашения 




