
Анализ профилограммы (рис.З) показывает, что при одинаковом 
значении высоты выступов и впадин неровностей после 
хромирования их форма несколько изменяется (округляются выступы 
и впадины).

Таким образом, хромирование формующих поверхностей 
металлических форм слоем 10.. 12 мкм не приводит к снижению 
высоты микронеровностей. Очевидно, изменение профиля выступов 
и впадин неровностей является одной из причин повышения 
износостойкости хромированных поверхностей металлических форм 
и облегчает течение композиционного полимерного материала по 
формующей полости формы

Как видно, толщина покрытия должна быть не менее 0.01 мкм. 
так как при меньшей толщине хромовое покрытие получается 
пористым, в поры попадают влага и другие жидкие вещества, 
образуется электрическая пара между металлом формы и покрытием, 
что приводит к его отслаиванию. Использование результатов 
исследований (табл. 1 и 2} позволяет в ряде случаев снизить 
трудоемкость изготовления и увеличить долговечность формующих 
деталей форм
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Показано, что сложная кривая "износ-скоросгь" в зависимости от 
прочности породы является следствием изменения не коэффициента трения, 
а ее абразивных свойств.

Библиогр. 11 назв

It is stated that the curve "wear-speed՝՛ tn terms of rock strength is the result of 
changing not the friction coefficient but its abrasive properties.

Ref. 11

142



Износ режущего инструмента при обработке различных пород 
протекает в основном по задней грани [1 2].Работа, затрачиваемая 
на процесс, состоит из двух составляющих - упругой деформации 
откалываемых частиц до откола и деформации той части тела, к 
которой прикреплена частица. На основании такого подхода (3] 
получено следующее соотношение между силой трения I . 
сошлифованной (изношенной) с инструмента массой q. и путем 

трения

F/q = 2cr/b(P’1|։, (1)

где G - поверхностная энергия изнашиваемого материала; b 
атомное расстояние; <1 - плотность материала.

Так как F/q - величина постоянная, не зависящая от абразива и 
подавляющей силы, из (1) получим

ч = «/„.• (2)

Такой вывод соответствует данным [4| и экспериментальным 
данным при работе инструмента по различным горным породам [5].

При работе режущего инструмента, имеющего заднюю 
поверхность с углом а, износ q равен

(A2/2)iga. (3)

где А - фаска износа инструмента по задней грани.
С учетом (2) получим

A=^\2KTtict. (4)

Известно также, что при обработке горных пород износ 
инструмента oi скорости резания имеет седлообразный вид < 
минимумом в зоне так называемой оптимальной скорости V,,. для 
определения которой имеется известная зависимость |1|.

Однако, если фактическая скорость больше или меньше V,,, 
износ растет и тем интенсивнее, чем больше прочность породы, а 
зона оптимальной скорости тем меньше, чем больше прочность. При 
этом наблюдается большая крушина седлообразной кривой "износ- 
скорость" [6].

Такое поведение износа с изменением скорое։и невозможно 
объяснить изменением коэффициента трения инструмента по 
задней грани U., контактирующей с породой.

В самом деле [1].
ц. -Р7Л/Рул = с,/п,- const. (5)

где Р;Л и PvX - соответственно приращения сил - тангенциальной 

и в направлении фаски износа.
Из приведенного становится очевидным, что причиной 

седлообразности "износ-скорость" является изменение абразивных 
свойств самой породы, а не ц3.

Усилие N. приходящееся на одно абразивное зерно в породе 
(при ширине среза Ь=|). равно (I]

N = P>i/^ = n2/Zv (6)

где ZA - количество зерен, участвующих в износе породы.
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Внедрение зерен в тело инструмента при условном принятии 
зерен, например, в виде шара диаметром й, создает контактные 
напряжения, подчиняющиеся закону Герца [7], и при движении их 
вдоль трущейся поверхности снимает с него определенный слой:

9, = К,а1ЬЛ = рК,КгазДп3/2д, (7)
где а, и Ь- - соответственно толщина и ширина среза,

аг=рЫ/Н. Ь, = К,а։г
Н- твердость материала инструмента.

Тогда с учетом (6) изношенный объем равен
Ч=ркд,а|։12даг£1/2Д. (81

Процесс изнашивания производится абразивными зернами, 
находящимися в поверхностном слое 2С,. который может быть 
рассчитан вероятностным путем [8] с учетом особенностей горных 
пород:

12£ Кл _0,0191К... ...
‘Л 200я а։'2б2 а՝'чГ ՛

где а - коэффициент формы зерна при принятии зерен в виде 
шара, а=1; - коэффициент активно работающих зерен, по (9!

Ка-0.б: е процентное содержание абразива в единице объема 
породы. Этот показатель нетрудно установить, если произвести 
минералогический анализ породы [10. 11].

Тогда количество абразива 7.Л. действующего на фаску износа

по задней грани А, будет
7 _ . 0,0115ДЕ

—Лр- (10)

Подставив (10) в (8) и выразив коэффициент п2 с достаточной 
достоверностью п;.=0,546 [1], получим

4.7К,К,[}а,(1:о у =------ 5------------ (՛
Не

(11)

в соответствии с (3) Д'=2ц/^а.

Тогда _

(,2|
УН у 1§ае 1р

Выражение (12) находится в полном соответствии с (4).

. 1 рк.7к7
Обозначив ------------=Г|.

\1 1ё(ХЕ 

получим

Л=п<֊<- (13)

Полученное выражение (12) для инструмента с известной 
твердостью II. например ВК8. объясняет изменение износа с 
изменением скорости для данной породы, т.е. при постоянстве п, в 
виде седлообразной кривой. Величина в (13) характеризует 
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абразивные (изнашивающие) свойства породы, которые изменяются 
с изменением скорости резания. При этом, чем прочнее порода, 
тем с большей интенсивностью протекает износ, а седлообразная 
кривая сужается [6]. При обработке же мягких пород с малой 
абразивностью интенсивность износа с изменением скорости может 
иметь лишь некоторую тенденцию роста с увеличением скорости.
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