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Существующие конструкции устройств для фрикционно-меха
нического нанесения антифрикционных покрытий не обеспечивают необ
ходимой производительности при упрочнении трущихся деталей сельско
хозяйственной техники. Из-за больших нагрузок при контакте по площади 
возможно искривление детали при обработке. Предложен способ нанесе
ния покрытий вращающимся кругом. При этом реализуется контакт детали 
и инструмента по линии, а производительность увеличивается за счёт кон
тактирования детали и круга по большей длине.

Для повышения долговечности трущихся деталей сельскохозяйствен
ной техники эффективно применять фрикционно-механическое нанесение 
антифрикционных покрытий. Сущность его в том, что на поверхность 
вращающейся стальной детали под давлением переносится материал медь
содержащего стержня, размещённого в суппорте токарного станка. Обра
зующаяся затем в процессе трения тонкая (1-4 мкм) не окисляющаяся сер- 
вовитная пленка с низким сопротивлением сдвигу позволяет существенно 
снизить коэффициент трения и интенсивность изнашивания контактирую
щих деталей [1].

Давление прижатия инструмента, необходимое для осуществления 
процесса переноса, составляет ^  = 60... 120 МПа. В качестве инструмента 
используется латунный пруток 05 мм, расположенный перпендикулярно к 
оси детали. При этом необходимое усилие прижатия Р = 1150...2300 Н.
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Относительно большие нагрузки на ось детали приводят к деформациям 
при обработке, что особенно чуствительно в случаях, когда длина детали 
значительно превышает её диаметр. При уменьшении диаметра стержня 
происходит его искривление [2].

Г. Польцер (Германия) в 80-х годах предложил ряд устройств для 
фрикционного латунирования с относительно небольшими усилиями при
жатия стержня [1]. В конструкциях этих устройств стержень вращается под 
углом к оси детали, обеспечивая постоянный линейный контакт. Недостат
ком предложенных конструкций является их низкая производительность.

В ПГУ предложен способ нанесения покрытий вращающимся кругом. 
При этом реализуется контакт детали и инструмента по линии, а произво
дительность увеличивается за счёт контактирования детали и круга по 
большей длине. Из-за более интенсивной смены участков контактирующих 
поверхностей улучшаются условия образования покрытия. При контакте 
двух цилиндров по образующим уменьшается вибрация, и, следовательно, 
повышается сплошность покрытия. Появляется возможность применять 
способ для нанесения покрытий на плоскости и некоторые фасонные по
верхности.

Согласно теории упругости Герца [3] напряжение в зоне контакта 
двух циллиндров с параллельными осями:

= 0,418max
R J + R. 2
Rj

где F -  усилие прижатия инструмента к детали, Е -  1,Г10^ МПа -  
модуль продольной упругости для латуни; Rj -  радиус обрабатываемой де
тали, мм; R2 -  радиус инструмента, мм; Я  -  высота круга, мм.

Усилие прижатия определится, как:

F = 5,72 Н
Rj + R l

Поскольку производительность нанесения покрытия стержнем или 
кругом при прочих равных условиях (давление, частота вращения детали, 
подача, условия смазывания) определяется диаметром стержня d или высо
той круга Я соответственно, то приняв H==d можно определить снижение 
усилия прижатия. При обработке золотников гидрораспределителя диа
метром d = 25 мм латунным кругом D = 200 мм усилие прижатия круга со
ставляет F =  10...40 Н, что в 50... 100 раз меньше, чем при нанесении по
крытий стержнем. Таким образом, при замене контакта на линейный при 
средних размерах инструмента и детали можно повысить производитель
ность обработки в 50... 100 раз или во столько же раз снизить усилие при
жатия инструмента.
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Схема разработанного в ПГУ устройства для фрикционно
механического нанесения покрытий с линейным контактом инструмента и 
детали представлена на рис. 1. Основание устройства, состоящее из плит 1 
и 2, базируется на станине суппорта токарного станка. Инструменту 6 пе
редаётся вращение от электродвигателя 3 через муфту 4 и редуктор 5. По
перечной подачей суппорта обеспечивается прижим инструмента 6 к вра
щающейся детали. Жидкая активная среда подаётся через пористый эле
мент воронки дозатора 7. Продольное перемещение суппорта обеспечивает 
продольную подачу инструмента и нанесение покрытия.

Центр передней Падка Центр задней дадки

Рис. 1 Схема устройства для фрикционно-механического нанесения 
покрытий: 1 -  подвижная подпружиненная плита, 2 -  неподвижная плита, 

3 -  электродвигатель, 4 -  муфта, 5 -  редуктор, 6 -  инструмент 
(медьсодержащий круг), 7 -  дозатор для подачи глицерина
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Методом Фарадея измерена удельная намагниченность насыщения 
твердого раствора манганита квазидвойной системы (1-х)Тао,758го,25МпОз- 
хЬао,бРЬо,4МпОз, синтезированного с использованием золь-гель метода.

Учитывая результаты предыдущих исследований по разработке золь- 
гель технологии синтеза твердых растворов манганитов лантана [1,2], а 
также возрастающий интерес к свойствам твердых растворов манганитов 
квазидвойных систем, целью данной работы явилось исследование маг
нитных свойств твердого раствора манганита квазидвойной системы 
(1-х)Ьао,755го,25МпОз~хЬао,бРЬо,4МпОз, (где х=0,25; 0,5; 0,75), полученного 

с использованием золь-гель технологии. Способ приготовления порошков 
манганитов исследуемых составов золь-гель методом включал в себя ста
дии, описанные ранее [1].

Методом Фарадея была изучена температурная зависимость удельной 
намагниченности насыщения образцов твердых растворов указанного со
става. Результаты показали, что величина удельной намагниченности насы
щения, измеренная при 100К, т.е. величина Оюо, зависит как от температуры 
обжига порошков ксерогелей (температуры синтеза твердого раствора), так 
и от состава твердого раствора (1-х)Еао,75̂ Го,25МпОз -  хЬао,бРЬо.4МпОз Как 
видно из таблицы, для всех составов (х=0,25, 0,50, 0,75) значение Оюо увели
чивается с увеличением температуры обжига и достигает максимального 
значения для твердых растворов, синтезированных при термообработке по
рошков при 1100°С (в течение 1 часа). Следует отметить, что для твердых
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