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Возрастают значения шероховатости ЛБ-
пленок на кремнии с увеличением содержания 
наночастиц: Ra от 0,134 до 0,212 нм. В случае 
наноструктурированных никелевых поверхно-
стей в результате формирования ЛБ-пленки пер-
фторированной кислоты и с 1 мг наночастиц ок-
сида кремния значения Ra уменьшаются от 4,79 
до 2,49 и 1,94 нм, Rq – от 4,79 до 7,46 и 2,52 нм, 
что свидетельствует о формировании тонкого 
однородного слоя, который нивелирует шерохо-
ватость исходной поверхности. Содержание на-
ночастиц в количестве 3 мг вносит дополнитель-
ный вклад в неоднородность поверхности, в ре-
зультате чего шероховатость возрастает до 
исходных значений. 

Сформированные монослои могут быть ре-
комендованы для получения защитных гидро-
фобных слоев на основе тонких ЛБ-пленок пер-
фторированных кислот  

Благодарности. Исследование было выпол-
нено в рамках задания 3.03.3 ГПНИ «Конверген-
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Аннотация.  В данной статье исследованы  различные условия  галтовки  самоцветных камней. В том 
числе: сухая галтовка без абразива, сухая галтовка с добавлением абразива, галтовка в водяной среде без 
абразива, галтовка в водяной среде при  добавление определенного количества абразива. Установлено, 
что на производительность процесса обработки наибольшее влияние оказывает кавитационное изнаши-
вание материала. Предложено создать устройства создающие суперкавитационный поток, и обеспечива-
ющий  направленного его воздействия на обрабатываемую поверхность.   
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Галтовка является один из широко 
используемых  технологических процессов. При 
изготовление изделии из самоцветных камней 
наиболее широко распространен  способ галтовки 
в барабанах с горизонтальной и наклонной оси 
вращения. При данном способе заготовки  и абра-

зивную массу загружают в барабан и производят 
обработку при вращение барабана с небольшой 
угловой скоростью. Можно производить как 
«сухую», так и «мокрую» обработку путем добав-
ление  жидкости в барабан [1]. Данный способ 
галтовки имеет низкую производительность. Ис-
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следования показали, что производительность и 
качество обработки при изготовление изделии из 
самоцветных камней можно существенно повы-
сить использованием планетарно-центробежной 
обработки. Экспериментальные исследования 
процессов галтовки в барабанах с горизонтальной 
оси вращения и планетарно-центробежной гал-
товки показали, что добавление жидкости сильно 
влияет на производительность и качество галтов-
ки  в обоих процессах [2]. 

В качестве рабочей жидкости  используют 
обычно водные растворы технического мыла с 
добавками кальцинированной соды, триэтанола-
мина, тринатрийфосфата, а также активных сма-
чивателей ОП-7 или ОП-10 и.т.д. 

Зона интенсивной обработки составляет незна-
чительную часть объема загрузки,  что является 
причиной неравномерного съема металла и не-
стабильности качественных характеристик поверх-
ностей деталей.  Продолжительность обработки при 
галтовке обычно определяется опытным путем [3]. 

На графике рис. 1. и рис. 2. показаны зависи-
мость величины съема от условия обработки при 
галтовке в барабанах с горизонтальной осью 
вращения и планетарно-центробежной обработке 
соответственно. Из графика рис. 1. видно, что 
производительность галтовки в водной среде на 
порядок выше, чем сухой галтовки. Производи-
тельность при сухой галтовке с добавлением из 
расчета 10 г/кг абразива немного выше, чем при 
сухой галтовке без абразива. При добавлении 
воды в количестве, покрывающем заданный объ-
ем загрузки,  производительность процесса воз-
растает более чем в 5 раз. Основной причиной 
возрастания производительности в данном слу-
чае является кавитационное изнашивание.  

 

1 – сухая галтовка без абразива; 2 – сухая галтовка  
с добавлением абразива 10 г на 1 кг камня;  

3 – галтовка в водяной среде без абразива; 4 – галтовка 
в водяной среде при 50 г на 1 кг абразива; 5 – галтовка 

в водяной среде при 10 г на 1 кг абразива 

Рисунок 1 – График зависимости величины съема  
от условия обработки при барабанной галтовке 

При центробежно-планетарной галтовке бара-
баны, в которые загружаются заготовки из 
самоцветных камней, получают сложное движе-
ние: вращение вокруг своей оси и одновремен-
ное вращение вокруг централной оси. На детали 
при обработке действуют центробежная перенос-
ная сила инерции, центробежная относительная 
сила инерции от вращения стакана вокруг 
собственной оси, сила трения со стенками бара-
бана и Кориолисова сила инерции. 

 
1 – сухая галтовка без абразива; 2 – сухая галтовка  

с добавлением абразива 5 г/кг; 3 – галтовка в водной 
среде без абразива; 4 – галтовка в водной среде  

с добавлением 5 г/кг абразива; 5 – галтовка в водной 
среде с добавлением 20 г/кг абразива 

Рисунок 2 – График зависимости величины  съема  
от условий обработки при планетарно-центробежной 

галтовке 

Исследования зависимости производитель-
ности от различных факторов приведены на 
графике рис. 2. На графике приведены результа-
ты экспериментального исследования зависимо-
сти производительности – Q от продолжительно-
сти обработки – t в  минутах. 

Как видно из графика (рис. 2), производитель-
ность обработки в водной среде без абразива даже 
выше, чем при обработке всухую с абразивом. 

Основной причиной возрастание производи-
тельности в водной среде является явление кави-
тации. Квитанционное изнашивание в данном 
случае превышает абразивное.  

Как известно, во многих случаях, особенно 
при эксплуатации насосов, гребных винтов, 
гидротурбин и др,. по причине кавитации проис-
ходит износ и разрушение (или потеря работо-
способности) узлов и механизмов. В этих случа-
ях принимают меры для снижения кавитации.  

Отсюда можно сделать вывод, что съем мате-
риала с поверхности деталей происходит в след-
ствие абразивного и кавитационного износа.  

Явление  кавитации  в данном случае полезен, 
так как  повышает производителность обработки 
и необходимо принять меры для ее усиления. При 
обработке материалов задача сводится к созданию 
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суперкавитационного потока, его устойчивому 
содержанию и обеспечению направленного его 
воздействия на обрабатываемую поверхность.  
В качестве среды для создания кавитации  можно 
использовать любую жидкость. Чем меньше тем-
пература кипения жидкости, тем эффективнее она 
работает. Другие требования к жидкости это – 
нетоксичность, несгораемость, низкая стоимость и 
доступность. Хотя есть целый ряд жидкостей с 
температурой кипения меньше воды, например: 
спирты, эфирные масла, керосин, бензин и т.д., но 
они не отвечают требованиям пожарной безопас-
ности, токсичности и уступают по этим критери-
ям обычной воде. Поэтому наиболее эффективной 
средой для обработки материалов является обыч-
ная вода. Главным преимуществом кавитацион-
ной обработки водой является отсутствие нагрева 

обрабатываемых заготовок (выделяемое в про-
цессе резки тепло сразу уносится водой).  
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Имплантат – это изделие из биосовместимо-
го материала, которое вводится в организм хи-
рургическим путем для замены какого-либо 
органа или его части и выполняет утраченную 
этим органом функцию [1]. На сегодняшний 
день существует большое разнообразие кон-
струкций имплантатов: эндопротезы тазобед-
ренного, коленного, голеностопного, локтевого 
суставов. 

Наиболее широкое применение нашли стома-
тологические (дентальные) имплантаты, предна-
значенные для устранения дефектов зубных ря-

дов и выполняющие роль опоры зуба для после-
дующего протезирования (рис. 1) [2]. 

 

Рисунок 1 – Форма стоматологических имплантатов 


