
традиционны е методы формования экономически нецелесообразны, либо их применение во
общ е технически не осущ ествимо.

С целью  расш ирения возможности применения исследовалась проблема металлического 
армирования сетками, лентами, волокнами и проволоками терм опластичны х материалов. 
Единственно возможным методом получения таких изделий рвляется экструзионное ф ормо
вание. О сновное преимущество этого метода -  непрерывность производства и возможность 
получения длинномерны х изделий.

Однако введение длинномерны х армирую щ их элементов в термопластичны й материал на 
первых стадиях формования невозмож но из-за технически особенностей экструзионного 
оборудования. По этой причине введение металлических сеток, полос и проволок в поли
мерную матрицу возмож но только на последнем этапе экструзионнного формования, т.е. не
посредственно в плоскощ елевую  формую щ ую  головку, где полимер находится в вязкотеку
чем состоянии. При движ ении по внутренней полости фильеры, полимерный материал затя
гивает армирующ ий элемент, равномерно обволакивая его и, транспортирует к ф ормообра
зующему отверстию.

В настоящ ее время изучаются и исследую тся процессы, протекаю щ ие в формую щ ей го
ловке, а  именно: изменение скорости течения материала при введении армирующ его элемен
та; рассчитываю тся геометрические параметры формообразую щей полости и канала, через 
который осущ ествляется подвод плоских длинномерных армирую щ их элементов; проекти
руется конструкция плоскощ елевой головки.
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ЭКС ТРУ ЗИ Я  К О М П О ЗИ Ц И О Н Н Ы Х  П О Л И М ЕРН Ы Х М А ТЕРИ А Л О В

Ц ель настоящ ей работы заклю чается в исследовании возможности прямой экструзии по
лимерны х композиционны х материалов, наполненных дискретными абразивными частица
ми.

П ринципиально сущ ествует два м етода получения подобных видов материалов. Самым, 
на первый взгляд, простым является введение абразивных частиц в исходную  композицию , 
перемеш ивание их с полимером и последую щ ую  экструзию с формованием изделия в филье
ре. Второй метод заклю чается в изготовлении фрикционных материалов путем предвари
тельного формования, с последую щ им введением мелких частиц абразивного порош ка в по
верхностный слой.

О ба этих метода имею т сущ ественны е недостатки, такие как: сильный абразивный износ 
пары ш нек-корпус и ухудш ение прочностны х показателей получаемого материала. Поэтому 
было предложено вводить абразивные материалы уже по выходе композиционного материа
ла из витков шнека, в формую щ ей фильере.

Преимущ ества подобного метода следую щ ие. Во-первых, поскольку абразивные частицы 
вводятся в композиционны й материал за пределами экструзионного узла, то отсутствует и з
нос наиболее дорогостоящ ей части оборудования. Во-вторых, введение дисперсны х частиц 
порош ка только в поверхностный слой материала, не вызывает сниж ения прочностны х пока
зателей материала (основную  нагрузку, при деформациях воспринимает остальная, не напол
ненная часть материала).

Повышенный износ поверхности фильеры, соприкасающийся с движущимися частицами 
абразива, достаточно легко решается путем использования регулируемых вставок.

В настоящ ее время проводятся эксперименты по введению  дисперсны х частиц на различ
ных участках формую щ ей фильеры и прорабатывается ее конструкция, которая долж на
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обеспечивать введение различных объемов абразивных частиц на единицу площ ади экстру
дируемого материала.
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И С С Л Е ДО ВА Н И Е Д И С П Е РГИ РУ Ю Щ И Х  С ВО Й СТВ Ш НЕКА ПРИ ЭКС ТРУЗИ И  
И ЗДЕЛ И Й  ИЗ О ТХ О Д О В И С К У С С Т В Е Н Н Ы Х  к о ж

П роведенные ранее исследования прочностны х показателей изделий, экструдируемых из 
отходов искусственных кож, показали, что прочностны е показатели изделий с повыш ением 
кратности переработки получаемого материала ухудш аю тся. Для объяснения указанного 
ухудш ения свойств было высказано предполож ение о том, что наиболее вероятной его при
чиной является уменьш ение длины  армирующ его полиамидного волокна, вызы ваемое дис
пергирую щ ими свойствами шнека. Тогда с повыш ением количества переработок (т.е. крат
ности переработки) средняя длина участков волокна в образце долж на уменьшаться. Д анное 
предполож ение нуждалось в экспериментальном подтверждении.

При проведении эксперимента образцы материалов различной степени кратности перера
ботки растворяли в циклогексаноне, который вы зы вает растворение полимерной матрицы 
(поливинилхлорида), не воздействуя на полиамидные волокна. Далее полученные пробы на
носились на стекло и после высуш ивания ф отографировались цифровой фотокамерой, • уста
новленной на микроскопе. Полученные фотографии, на которых хорош о просматривается 
располож ение участков полиамидного волокна, обрабатывались на компью тере в графиче
ском редакторе. Целью  обработки являлся перевод растровых изображений участков воло
кон в векторный формат, что позволяет получать количество участков волокон и их длину на 
каждой из фотографий.

Полученная информация дала возможность построить график, подтверждающ ий сниж е
ние средней длины участка волокна в зависимости от кратности переработки. Таким обра
зом. предполож ение о том, что диспергирующ ее свойство ш нека отрицательно влияет на 
прочность изделий, получило экспериментальное подтверждение.

П о результатам данных исследований сделан вывод о необходимости разработки меро
приятий по сниж ению  диспергирую щ их свойств ш нека при проектировании перерабаты 
ваю щ его оборудования и технологического процесса.
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М О ДЕЛ Ь П РО Ф И Л И РО ВА Н И Я  КРУГА Д Л Я  ЗА ТО Ч К И  Ч ЕРВЯЧН Ы Х Ф РЕЗ С 
ВИ Н ТОВО Й  К А Н А ВК О Й

Червячны е фрезы для нарезания зубчатых колёс долж ны  иметь прямолинейный профиль 
по передней грани, направленный радиально. О днако профиль заточного круга при больш их 
углах спирали фрезы при этом становится криволинейным. Для определения этого профиля 
сущ ествуют аналитические методы, опираю щиеся на дифференциальную  геометрию . И сход
ные уравнения здесь являю тся трансцендентными и требую т численных реш ений. Всё это 
является достаточно сложным и громоздким при использовании.

Нами разработана имитационная математическая модель для определения профиля круга 
с помощ ью  алгоритмического метода, исклю чаю щ его применение сложной математики. М о
дель имеет наглядную  графическую  интерпретацию  и может применяться для проф илирова
ния кругов для заточки червячных фрез с любым допустимым набором параметров. Затачи
ваемая поверхность представляется в виде набора винтовы х линий. Ш лифовальный круг
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