
увеличению угла <р что приводит к уменьшению контактного 
давления р(՛), а также к уменьшению размеров стыковочных 
элементов При этом трение между законцоекой трубы и 
металлическим кольцом содействует уменьшению контактного 
давления.
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УДК 621.762 МАТЕРИАЛОВЕДЕНИЕ
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КОМПОЗИЦИОННЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПОВЫШЕННОЙ 
ПРОЧНОСТИ

1. ТЕХНОЛОГИЯ ПОЛУЧЕНИЯ композиционных 
МАТЕРИАЛОВ ЭКСТРУЗИЕЙ

Տ.եւոարրւտվեյ I կոմսրւղիրիոն փոշենյութերի տար արտամղման ւյինամիկսւն' կւսխփսծ >.'.եխեււ|ւսփւօ1|ւ։ւււ պարամետրերից: Պղնձի թելիկներից 1ւ СиМо բաղադրամասերից 
I՛ սար։ '1НГН||пЛ ւնւրկոակեն նււփւսւպւառրաստփսծթննրի հւսմւսր կատարվի I ւոաթ արւոամւր;ււյս պարամետրերի ւափսրկում Ցւոյց է տրվեյ. որ միա՛յն մետաղական թեփկներից ււ|ա՚ո|այաոփ(յծ 1սսխապաւո,ոսսւռվածրների տար արտամղսան ժամանակ (.ովիկների ;փւս|յւուսման սրաոճաոով, վերջիններիս կրղ։(նււրրշվածո։թյուն տեղի փ ունենում: Տ1.սւհւ.սպեււ. 
1րպմնպւո?փ.ւՀ>Ոէթյ!1ւնր հնարավոր I պաստա՜ միայն փոշե մատրիցի. դեսպոէ։՛ հ թելիկների ապակենտրոն բաշխվածաթրսն Ժամանակ. երբ ք0»մ0: Մշակվել I. մետաղական ւ.>Ե1իկներււ:| ամրանավորված րարձրամո։ր կոմպոզիցիոն նյութերի ստացման տեխնոլոգիա

Исследована динамика Экструзии порошковых КМ в зависимости от 
технологических параметров. Осущестплена оптимизация параметров 
экструзии пористых заготовок из медных волокон и композиции Сч-Мо 
Показано, что при экструзии заготовок только из металлических волокон 
ориентация их становится возможной лишь в порошковой матрице при 
рассредоточенном распределении волокон и в случае, когда ՚օ»մ0 
Разработана технология получения высокопрочных КМ, армированных 
металлическими, волокнами.

Ил. 3. Библиргр. 5 назв.
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The dynamics of composition power material extrusion depending on 
technological parameters is studied. An optimization of parameter extrusion foi porous 
copper fiber blanks and Cu-Mc compcsron is performed. It is shown that during the 
extrusion of only metallic fiber blanks their orientation becomes possible only in the 
power matrix at drscentric fiber distribution and when »d(|. The technlogy ot high- 
strength composition matenals reinforced by metallic fibers :s developed.

117. 3. Ref. 5.

Как известно (1.2]. при получении композиционных материалов 
(КМ) возникают трудности, связанные, с одной стороны. ՛. 
проблемой обеспечения прочной связи (совместимости! между 
волокнами и матрицей, с другой предотвращением взаимодействия 
на границе раздела фаз (компонентов). а также равномерным 
распределением армирующих волокон в матрице. В этом аспекте 
порошковая металлургия является весьма перспективной гехнологией 
для создания армированных материалов с заданным комплексом 
свойств. В связи с этим определенный интерес представляет 
экструзия КМ повышенной прочности

Целью работы является исследование и разработка гехнологки 
получения высокопрочных КМ, армированных волокнами

Методы горячей экструзии пористых заготовок находя г все 
большее применение в практике производства спеченных 
материалов [3]. Основные закономерности процессов экструзии 
применительно к порошковым и композиционным материл лам 
детально изучены в (3.4]. Следует отметить, что при формовании 
композиций в пресс-формах волокна ориентируются в плоскостях, 
расположенных нормально к сжимающим усилиям в самих 
плоскостях они ориентированы хаотично. Экструзия же позволяет 
создать однонаправленную структуру композиций, что является 
важным преимуществом данною материала |4].

На основании проведенных исследований разработана 
технология изготовления высокопрочных КМ методами экструзий 
(рис. 1).

Исходными материалами для исследования служили: медная 
проволока марки ММ (ГОСТ 2112-71) диаметром 0.05 и 0,1 мм 
стальная проволока марки сталь 55 (ГОСТ 38 75-59) диаметром 
0.28 мм: молибденовая проволока марки МЧ (ГОСТ 18905-73) 
диаметром 0,05, 0.08 и 0.12 мм: железный порошок марки ПЖ4М 
(ГОСТ 9849-74). фракция -160 мкм; элекгролигический медный 
порошок марки Г1МС-1 (ГОСТ 4960-75).

Для получения КМ (Си-стальное волокно) армирующие волокна 
предварительно подвергали меднению. Волокна получали путем 
мерной резки проволоки на отрезки с заданным отношением длинь 
волокна 7 к его диаметру 6. Для стальных волокон ՛ <1՜ 20 
(<1-0,28 мм), для молибденовых 7/6=30 (6=0,12 мм). Так как 
степень чистоты во многом определяет прочность КМ. а иногда и 
саму возможность соединения волокна и матрицы (1), армирующие 
стальные волокна обезжиривали в керосине, молибденовые - в 
50%-ом растворе МаОН. Для получения равномерной смеси порошка- 
матрицы и армирующих волокон, увлажненных спиртом ( I %). н 
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барабане опрокидывающегося типа в течение 9 10 ч применять 
механическое смешивание Волокна в шихту вводили порциями.

Металлические Металлические
порошки волокна

_______________ у

Смешивание

I
Прессование

4
Нагрев

I
Экструзия

I
Отжиг

(нормализация)

Дополнительная оораОотка

IКомпозиционный
материал

Рис 1 Общая технологическая схема получения композиционных 
материалов, армированных волокнами, путем экструзии

Двусторонним статическим прессованием изготовляли пористые 
(-20%) заготовки диаметром 25 мм, которые нагревали при 
температуре 900...920՝С для композиций на основе меди (Си • 
сталь 55. Си • Мо) и 1150-2() С на основе железа (Ге-сталь 55. Ге- 
Мо). Экструзию проводили с использованием измерительной 
аппаратуры

Определенный интерес представляют диаграммы экструзии КМ, 
анализ которых показывает, что для всех композиций с увеличением 
объемной доли волокон имеет место закономерное увеличение Р,,- 
усилия экструзии. Наибольших значений Р., достигает для Си-Мо и 
Ге-Мо по сравнению с композициями Си-сталь и Ге-сталь. Этого и 
следовало ожидать, гак как сопротивление деформированию волокли 
Мо выше, чем сопротивление волокон стали при одинаковых 
условиях. Поэтому кривые Си-Мо и Ге-Мо соответственно 
располагаются выше кривых Си-сталь и Ее-сталь (рис. 2).
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Рис. 2, Динамика уплотнения
• омлозиции: 1-СиМо, 2-Си-сталь 3
Ей-Мп; 4- Ре-сталь

Рис 3 Зависимость прочности 
образцов композиции Си-Мо от 
основные фак торсе

Эксперименты, связанные с оптимизацией основных 
параметров (0О. /7с1. /.). проводили на заготовках из медных 
волокон (6 = 0.05 и 0.10 мм) и медного порошка марки ПМС-1 
армированного хаотически расположенными волокнами из молибдена 
(6=0,12 мм). Характер и степень одновременного влияния 
параметров на процесс экструзии устанавливали методом факторного 
планирования экспериментов типа 2~ с разбиением на блоки [5] 
Приведены зависимости прочности экструдированных 
композиционных материалов от определяющих факторов (рис.З). Как 
видно, характер кривых для материала из медного волокна и для 
композиции (Си-Мо-еолокно) почти одинаков. Лимитирующим 
фактором является коэффициент вытяжки А. С увеличением л 
резко возрастают прочностные свойства, а именно. <у|ч. и НВ. 
Максимальных значений они достигают при 7. = 5. ..6. С увеличением 

(>30) ориентация волоком е направлении экструзии заметно 
затормаживается. Для образцов из волокнистой меди С7И и НВ 
остаются почти неизменными для всех соотношении *76 Это 
Объясняется тем, что при экструзии только металлических волокон 
их ориентация не происходи! из-за сплетнения Следовательно, 
ориентация возможна только в порошковой матрице при 
рассредоточенном распределении волокон и в случае, когда -<-6

■Как видно, экструзия обеспечивает беспориг.тую структуру 
композиционного материала. Достигается более равномерном 
распределение волокон н матрице При этом волокна удлиняются и 
уменьшаются в диаметре Все это приводи։ к повышению 
прочностных характеристик композиционного материала
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УДК 621.9.025.5:698.018.25 МАТЕРИАЛОВЕДЕНИЕ

Г.С. ОВСЕПЯН

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ 
ТВЕРДОСПЛАВНЫХ ИНСТРУМЕНТОВ

Ikuhinuhilujd I.. пр l|ui[ii։i) qnp6hptitph 1|Ипиид։|шдр1и]|։Ь-ЬрЦри։.՝и|фшЦшЬ pUmptii 
<ц11.|ф hiupquji|nn.'iiun li .ч.дптир hbiiipiuiln|iii։p։iiib bb uinbqdiuu piunApiuglibim <tnpdhpbl։p|i 
7inl։։ii<|np.Ti։quil[։։ib ynmtubh^bhpQ, tujrj рЦпиГ uj;hnuinnibiulpnpjntb|i: 'мирфирфи.фЪ 
tiquibiiH|in| ;ria;։|ind fcb щирнццшЬ}։՝ qiuqujflrtj «фяифи/рпиГ gtjpu'iuujiulpluid ₽фр1иф1|ЬЬрп'.1 
l|inp|vbbnji hiuub։tij|։b Jiunbp|i |ipwl|tub ^ифЬрр.

Установлено, что оптимизация конструктивно-геометрических параметров 
режущего инструмента позволяет повысить эксплуатационные характеристики, 
в том числе и работоспособность инструмента. Расчетным путем определены 
оптимальные размеры державки резцов для твердосплавных пластин, 
термообработанных в защитной газовой среде.

Ил. I. Библиогр.: 3 назв.

И is slated that the design and geometrical parameter optimization of a cutting 
tool permits 1c increase the operating characteristics including the serviceability cl the 
tool. Optimal sizes of toolholders are calculated for thermal treatment ol hard alloy 
plates in a shielding gaseous medium.

Iff. 1. Ref 3.

Известно (11, что качество, в том числе и прочность 
инструмента оцениваются эксплуатационными характеристиками. Так. 
напряжения, возникающие в державке силами Р . Рч и Pz, не 
должны превышать предела упругости. Для определения 
минимальных размеров сечения державки, исходя из условия его

170


	166
	167
	168
	169
	170

