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Анализ применяемых технологий для устройства покрытий показал, 

что в звено уплотняющих машин назначают катки, отличающиеся как по 

массе, так и принципу воздействия на уплотняемый материал. С увеличени-

ем плотности материала необходимо повышать нагрузку на валец, что явля-

ется основанием для увеличения массы катка для последующего этапа 

уплотнения покрытия. 

Обеспечение прочностных параметров покрытия достигается в опреде-

ленных температурных интервалах смеси, которыми определяются про-

должительность уплотнения. Учитывая, что продолжительность работы 

катка определенного типа в установленных температурных интервалах не-

значительна, стали уменьшать количество полос укатки. 

По величине контактных напряжений, в первом приближении, сравни-

вают параметры катков. Такой сравнительный анализ параметров катков 

можно применять при одинаковом методе уплотнения. При назначении кат-

ков с разными методами уплотнения сравнение параметров необходимо 

проводить по необратимой деформации материала, величина которой ха-

рактеризует не только силовое воздействие вальца, но и время действия 

нагрузки. Вибрационный каток по уплотняющему эффекту заменяет более 

тяжелый каток статического действия. Величина относительной вынужда-

ющей силы в самоходных вибрационных катках ограничена. 

Эффективность работы катка зависит  от скорости передвижения. Уве-

личение рабочей скорости приводит к снижению достигаемой плотности 

покрытия и требует увеличения проходов по одному следу. Время действия 

нагрузки при работе вибрационного катка зависит также от относительной 

вынуждающей силы и частоты колебаний и составляет 0,2–0,4 с. Объектив-

ным показателем, позволяющим сравнивать параметры катков между собою 

при укатке, является величина необратимой деформации, которая достига-

ется при одинаковом напряженном состоянии материала. В работе приво-

дятся математические зависимости время уплотнения от величины относи-

тельной вынуждающей силы и величины  относительной деформации мате-

риала в зависимости, от параметров вибрации катка и температуры уплот-

няемой смеси. 
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Искрообразование – процесс возникновения раскаленных частиц 

искры. Фрикционные искры образуются при ударе, трении, в процессе 

механической обработки твёрдых тел (резание, сверление и др.). 

Известно, что высокая температура фрикционных искр обусловлена, в 

первую очередь, тепловыделением при их окислении кислородом воздуха. 

Дисперсность фрикционных частиц, их количество и энергетические 

параметры определяются скоростью приложения нагрузки и ее величиной, 

а также физико-механическими свойствами материалов, 

взаимодействующих тел и поверхностных покрытий. В то же время, если 

рассматривать температуру искр, образующихся при истирании образцов 

вращающимся абразивным кругом то, как правило, она находится в 

пределах температуры плавления металлов.  

При испытаниях на установке с вращающимся абразивным кругом 

образование искр зависит от зернистости, твердости, скорости вращения 

круга, а также от силы, с которой образец прижимается к кругу. Известно, 

например, что при различной скорости динамического контакта 

температура пятна контакта достигает различной температуры, при этом 

достигается различная величина деформации поверхностного слоя.  

Исследована характеристика фрикционных искр для различных 

вариантов наплавленных борсодержащих покрытий на установке с 

вращающимся абразивным кругом. По проведенным исследованиям 

низкое искрообразование наблюдалось у всего ряда наплавленных 

борсодержащих покрытий с количеством бора более 1 % масс. Наиболее 

вероятной причиной этого является образование при нагревании на 

воздухе борного ангидрида B2O3 с низкой температурой плавления            

(tпл = 480 °C).  

Для исследуемых покрытий приведена характеристика фрикционных 

искр по виду пучка искр и по баллу искрообразования – комплексной 

характеристике, учитывающей объем искр, длину пучка, температуру. 

Исследуемые борсодержащие покрытия, используя введенную бальную 

шкалу, удалось ранжировать по степени искрообразования и привести 

рекомендации по их использованию в условиях фрикционного 

взаимодействия.  




