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Изменение ширины полимерного листа в зависимости от расстояния между го-
ловкой и каландром представлено на рис. 1, из которого видно, что варьирование 
размерами листа в небольших пределах (до 20 см) таким способом возможно. 

 

Рис. 1. Зависимость ширины экструзионного листа  
от расстояния между головкой и каландром 

Однако дальнейшая вакуумформовка, полученных таким способом листов, не 
дала положительных результатов – лист разрывался в определенных местах при его 
разогреве. Последующие испытания листов подтвердили неоднородность их свойств 
по ширине, что и приводило к разрывам.  

Таким образом, получение однородного листа методом свободного охлаждения 
расплава в промежутке между головкой и каландром невозможно.  

Были рассмотрены причины, приводящие к неоднородности свойств листового 
материала. 
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Плотность и пористость порошкового покрытия являются одними из важней-
ших характеристик, определяющих эксплуатационные свойства изделий. Меняя 
плотность и пористость покрытия, например, при изготовлении подшипников 
скольжения, можно изменять прочность, износостойкость и долговечность покры-
тия, масловпитываемость, продолжительность работы без смены смазки, коэффици-
ент трения. 

В этой связи представляет интерес выяснение возможности регулирования 
плотности и пористости покрытия при нанесении его путем совместной вытяжки ос-
новы и порошка [1], [2], а также определение основных параметров процесса, суще-
ственно влияющих на величину плотности и пористости получаемого покрытия. 

Плотность и пористость покрытия определялась после совместной вытяжки по 
ГОСТ 18898–89 методом взвешивания их на воздухе и в воде. 

На рис. 1 показаны зависимости относительной плотности покрытия в конечном 
изделии от усилия деформации порошка, рассчитанного теоретически и полученного 
как разность измеренных усилий совместной вытяжки и вытяжки одной основы без по-
рошка. Общий характер кривых подобен типичным графикам зависимости относитель-
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ной плотности прессовок от усилия и давления прессования порошков [3, с. 92], что 
свидетельствует об одинаковом механизме уплотнения и деформации порошка.  
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Рис. 1. График зависимости относительной плотности покрытия  
от усилия вытяжки порошка 

Таким образом, меняя параметры процесса и величину усилия вытяжки можно 
добиваться требуемой плотности и пористости покрытия. Это в свою очередь позво-
ляет изменять связанные с пористостью и плотностью эксплуатационные характери-
стики изделий. 
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Алмазная обработка стекла, в частности шлифование и сверление отверстий 
практически невозможна без применения смазочно-охлаждающих жидкостей 
(СОЖ). Основной функцией СОЖ является отвод тепла из зоны резания, так как при 
высокой температуре возможна локальная закалка поверхности стекла, что обуслав-
ливает возникновение напряжений в материале и приводит к чешуйчатому сколу. 

Данная работа посвящена изучению перспектив улучшения процесса алмазно-
абразивной обработки стекла путем применения новых полимерсодержащих СОЖ. 

В результате исследований были разработаны две рецептуры СОЖ (табл. 1). 
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