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Одним из наиболее важных технических вопросов эксплуатации по тех-

ническому состоянию является контроль состояния изделия – оценка его ка-

чества в любой момент текущего времени. 

Роль оценки технических систем (ТС) ответственна. Вооружение и во-

енная техника при неисправном состоянии получает только одну общую 

оценку – неудовлетворительно. По результатам оценки ТС приводятся или, 

наоборот, не приводятся в действие материальные средства, нередко связан-

ные с выполнением боевой задачи, с сохранением здоровья и жизни личного 

состава.  

Неправильная оценка качества изделия – это допуск к работе неисправ-

ной аппаратуры, выпуск в полет неисправного пассажирского самолета или 

отключение исправной сети энергоснабжения. Поэтому основным свойством 

контрольной аппаратуры является ее достоверность. С хорошей достоверно-

стью сейчас контролируются простые изделия или отдельные компоненты: 

механические детали, приборы, микросхемы и т.д.  

При попытке оценить качество сложного изделия появляются трудности 

принципиального характера. Оказалось, что изделие со многими параметра-

ми на краю допуска фактически имеет низкое качество, хотя все его пара-

метры находятся в допуске и формально оно оценивается годным. С другой 

стороны, изделие с одним-двумя параметрами, незначительно вышедшими 

за допуск, вполне работоспособно, хотя оно оценивается негодным.  

Эти факты говорят о том, что между положением параметров и качест-

вом изделия существует сложная связь, чувствительная к количеству пара-

метров, или иначе, к сложности изделия.  

Очевидно, что существенное повышение достоверности контроля изде-

лия невозможно без пересмотра самих основ оценки работоспособности из-

делий.  

Решением возникшей проблемы является оценка работоспособности из-

делия по реальным, а не аппроксимированным зависимостям работо-

способности от положения параметра. Таким образом, также радикально 

может быть улучшена сама система технического обслуживания изделий. 
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Особенностью операции механического легирования композиций с по-

вышенной концентрацией (10–15 %) легирующих компонентов является 

возможность нарушения протекания процесса обработки – налипание шихты 

на стенки помольной камеры и рабочие тела – шары. Кроме этого, получение 

крупногранульной композиции (размер гранул более 300 мкм) является не-

желательным, т.к. центральная часть гранулы оказывается исключенной из 

процесса диспергирования и гомогенизации, что приводит к неравномерно-

сти распределения элементов по сечению гранулы и наследуется на после-

дующих технологических стадиях изготовления полуфабрикатов. 

Для повышения устойчивости процесса и получения требуемого грану-

лометрического состава необходимо замедлить процессы образования гра-

нул. Этого можно достигнуть применением при механическом легировании 

поверхностно-активных веществ, в данной работе применялся графит сереб-

ристый. 

Введение 0,05 % графита замедлило процесс грануляции и снизило на-

липание смеси на стенки помольной камеры и рабочие тела. Дальнейшее его 

увеличение до 0,15 % привело к уменьшению среднего размера гранул, пре-

обладающий диаметр которых находился в интервале 0,25–0,50 мкм. Грану-

лы имеют округлую форму, являются плотными телами практически без пор. 

Крупные включения хрома и циркония отсутствуют. Возросла твердость 

гранул, которая зависит от количества вводимого графита и достигает        

300 HV при его содержании 0,15 %. При увеличении содержания графита до  

0,25 % практически прекращается процесс образования гранул, размер кото-

рых снижается до 0,045 мкм и менее. Смесь начинает налипать на рабочие 

тела и, особенно, на дно помольной камеры в виде рыхлой «шубы». Выход 

снижается до 70 % от массы навески. 

Исходя из полученных результатов, оптимальное количество вводимого 

в качестве ПАВ графита составляет 0,12–0,15 % и не должно превышать   

0,18 %.  

  




