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Процесс изготовления силикатных кирпичей осуществляется в формах, со­

стоящих из корпуса и сменных формообразующих плит (рис. 1), которые цик­
лично взаимодействуют с формуемым материалом [1,2]. Опыт эксплуатации 
показывает, что сменные плиты подвергаются более интенсивному изнашива­
нию, чем другие элементы технологической оснастки [3, 4]. Износ плит, кото­
рый проявляется в неравномерной потере их толщины (рис. 2), вызывает про­
стои производственной линии, обусловленные необходимостью замены фор­
мообразующей оснастки, а это увеличивает производственные расходы.

Рисунок Г -  Силикатный кирпич 3NFD, а также плиты формы для его изготовления
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Рисунок 2 -  Схема образования дефектов изделия (напуск материала) 
вследствие абразивного износа плиты

Уменьшение последних возможно за счет двухстороннего использования 
плит, а также подбора материала, стойкого к абразивному изнашиванию. Про­
цесс изнашивания плит изучался на комплекте формообразующей оснастки, 
применяемой при изготовлении силикатного кирпича марки 3NFD. Анализ ме­
ханизма изнашивания позволит: установить следующее. Во время прессования 
известково-песчаной смеси происходит перемещение её компонентов, неодина­
ковое в различных местах формы. Причем зоне большего уплотнения смеси со­
ответствует зона большего рабочего давления на боковые стенки плит, которое 
в условиях движения вызывает появление силы трения, связанной с силой нор­
мального давления.
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Следует предположить, что перемещающиеся по плите формы зерна песка в 
условиях трения при больших давлениях будут оставлять следы в виде пласти­
чески деформированных дорожек вдоль траекторий движения этих зерен. Для 
определения типа повреждений поверхности плиты исследовали методами оп­
тической и сканирующей микроскопии. При этом наблюдались характерные 
черточки, которые указывали на абразивный характер повреждений.

Установлено, что доминирующими являются два механизма,- микрорезание 
и процесс образования борозд пластическим оттеснением (пропахиванием) ма­
териала. Их схема представлена на рисунке 3.

а) острые углы зерна и большой угол а -  микрорсзамис,
Ь) овальная форма зерна и малый угол а -  процесс пропахивания борозд 

Рисунок 3 -  Схема протекания абразивного изнашивания

Микрорёзание вызывают зерна, имеющие острые углы и большой угол «схода» 
стружки а; а также зерна формы, близкой к шарообразной, но характеризующие­
ся большим углом а. Зерна овальной формы и с малым углом а вызывают процесс 
пропахивания борозд путем пластического деформирования верхнего слоя. При­
чем оба типа зерен используются в уплотняемом материале (рис.4).

Процесс пластического пропахивания борозд сопровождается растяжением
верхнего слоя в задней части пятна кон­
такта зерна уплотняемой смеси с плитой.

Рисунок 4 -  Форма зерен 
известково-песчаной смеси

Движение последующих частиц по 
одному и тому же пути при больших 
давлениях вызывает исчерпание ресурса 
пластичности материала. При, этом в 

,, , . . . - у . - , „ . случае локального превышения предела
прочности материала на растяжение происходит появление трещин в верхнем
слое, направленных поперек траектории движения зерен, а также отрыв частиц 
материала плиты. Если в процессе прессования используются, достаточно 
большие давления зерен на плиты, то может происходить отрыв частиц мате­
риала плит. Можно наблюдать следы микрорезания и пропахивания борозд, а 
также места, где произошел отрыв частиц плит. На рис.5 представлены соот­
ветствующие изображения ; поверхностей • износа,; полученные на машине 
MISTRAL и обработанные при помощи программы Sigma Plot. Отчетливо вид­
ны места, в которых наблюдаются наибольшие потери материала. .,.г > v
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Рисунок 5 -  Карта износа плит для формования кирпича 3NFD

Таким образом, результаты выполненных исследований, позволили устано­
вить, что износ носит абразивный характер, причем наибольшая интенсивность 
имеет место в примыкающей к подвижному поршню зоне, для которой харак­
терны наибольшие значения осевого и бокового давления.
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В последние годы в связи с резким увеличением потребности промышленно­
сти в высокоизносостойких материалах все больше возрастает роль композици­
онных материалов. В этом смысле большой интерес может представлять лазер­
ная наплавка как инструмент создания композиционных полосчатых покрытий 
из разнородных металлических материалов. Такие покрытия характеризуются 
не только высокой  износостойкостью, но и анизотропией износостойкости и 
физико-механических свойств в разных направлениях относительно наплав­
ляемых валиков [1,2].

В данной работе изучалось распределение элементов в композиционном по­
лосчатом покрытии, полученном методом лазерной наплавки чередованием ва­
ликов из самофлюсующегося сплава ПГ-12Н-01 и бронзы ПГ-19М-01. Химиче­
ский состав исходных порошков приведен в таблице 1.
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