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методом отслаивания металлической фольговой подложки от полимерного слоя под 
углом 180о на разрывной машине ZM-40 при скорости 50 мм/мин. В процессе испы-
таний фиксировали усилие, необходимое для отслаивания фольги от покрытия.  
Адгезию характеризовали силой, затрачиваемой на отслаивание подложки шириной 
10 мм от полимерного слоя и выражали в Н/м. Для определения механических 
свойств (предела прочности при растяжении – σр и относительного удлинения при 
разрыве – εр) из пленок после отслаивания субстрата вырубали образцы в виде лопа-
ток (с размером рабочей части 16х2 мм), которые испытывали на разрывной машине. 

Для порошковых материалов, полученных из композиционных ПЭТ, установ-
лены оптимальные технологические режимы получения покрытий, обладающих 
максимальными значениями адгезии к металлическим субстратам и прочности пле-
нок на разрыв. По уровню свойств покрытия из термопластичных ПЭТ не уступают 
широко распространенным покрытиям на основе порошковых полиэфирных красок 
термореактивного типа, а в ряде случаев превосходят их по технологичности, по-
скольку требуют меньших времен формирования при одинаковых температурах. 
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Металлофторопластовая полоса представляет собой трехслойный композици-
онный материал, используемый для изготовления подшипников скольжения. Техно-
логия получения металлофторопластовой полосы на последнем этапе имеет опера-
цию калибровки, заключающуюся в прокатке трехслойной заготовки, состоящей из 
следующих слоев: стальная основа, бронзофторопластовый слой и фторопластовый 
слой. Калибровка предназначена для окончательного формирования требуемой тол-
щины слоев композита. При совместном пластическом деформировании слоев про-
каткой возникает послойная неравномерность деформации, которая является одной 
из важных задач теории совместного пластического деформирования. Послойная 
деформация определяет соотношение толщин слоев при производстве композита, 
влияющее на эксплутационные характеристики материала. Для управления величи-
ной толщины слоев необходимо иметь зависимость для определения высоты слоев в 
металлофторопластовой полосе при ее прокатке на стадии калибровки. 

Для решения поставленной задачи на основе анализа очага совместной пласти-
ческой деформации слоев композита при прокатке была получена система уравне-
ний, связывающих основные параметры послойной деформации с параметрами тех-
нологического процесса и свойствами материала: 
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где Hпак – высота трехслойного пакета композита до прокатки; Δ – величина зазора 
между прокатными валками; Hст – высота стальной основы, условно не деформи-
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руемой при прокатке; hф – высота фторопластового слоя после прокатки; hбр – высо-
та бронзофторопластового слоя после прокатки; Hф – высота фторопластового слоя 
до прокатки; Hбр – высота бронзофторопластового слоя до прокатки; εф  – относи-
тельная степень деформации фторопластового слоя; εбр – относительная степень де-
формации бронзофторопластового слоя; )( брбр

S  – зависимость упрочнения брон-

зофторопластового слоя; )( фф
S  – зависимость упрочнения фторопластового слоя. 

Полученная аналитическая зависимость позволяет прогнозировать величины 
hф, hбр и адекватна экспериментальным данным. 
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Предъявляемые требования к насосам и двигателям гидравлических систем 
сводятся к обеспечению заданных давления и производительности при минимальном 
весе и габаритах, максимального КПД, минимальной трудоемкости изготовления, 
простоты обслуживания, надежности работы в эксплуатационных условиях, большо-
го ресурса. 

Больше всего этим требованиям удовлетворяют шестеренные насосы, имею-
щие бесспорные преимущества по сравнению с другими типами насосов по своей 
простоте, весовым характеристикам, дешевизне и надежности [1]. 

Расчет распространяется на гидромашины с эпициклоидальным зацеплением, 
включающие шестерню с наружными зубьями и колесо с внутренними зубьями, 
число которых на единицу больше числа зубьев шестерни [2]–[4]. 
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Рис. 1. Схема образования профиля зуба шестерни (а)  
и сопрягаемой шестерни (б) 




