
В данное время онытная партия изделий с упрочненными рабочими 

поверхностями передана в олно нз хозяйств Минской области для прове­

дения полевых иены 1·а11ий. 
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l~a РУП «ГIО «Б~ларуська.;1ийп очистными комбайнами добывается 

около 85 °/(1 калийной руды. Рс·1uами РКС в основном оснащаются режущие 
органы как проходческих комбайнов типа Ypa.11-IOA и Урап-61 Копейского 
машзавода, так и О4истных комбайнов. Если на 011истных комбайнах режу­

щие органы бараба1111оr·о типа имеют радиальное вра1_цснис, то режущие ор-

1аньr проходческих комбайнов - сложное вращение. В рудниках РУГI «П<) 

«Бсларуськалий>1 лля добьР1и кзлийной рулы 11рименя:ются очистные вы­

емочные комбайны, режущие органы которых, в основном, оснащены резца­

ми РКС. l1роизводительпость заЕ!исит от ко:)ффициента за1рузки, который 

непосредсТhснно по отбойке руды на практике составляет 0,35 ... 0,6. Комбайн 
работает до 18 часов в сутки, в среднем 300 дней в году. 

Скорость нроходки 1адается машинистом комбайна с nерсносного 

пульта управления (радиоуправление): реrулируе1ся скорость пода•1и ком­

байна на забой - и:-~меняется скорость вра1не11ия (частотный преобр<вова­

тель) двигателя подачи. Скоросrь проходки зависит от многих фнкторов, в 

т.ч. от износа режу1пей кромки резцов как в цсном, так и от неравномерно­

сти износа каждого рс11.1д н отдельности; от равномерности вращения ре:~-
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1~ов в ре1цедержателе; от из11оше11ности резцедержателя (изменение угла 

атаки резна, неравномерность вращения резцов вокруг собстве1111ой OC\i 
вращения и др.). 

()сновными причинами выхода из строя резцов ГIК являются: 

-~ износ вставки из твердого сплава равномерно но высоте; 

- износ вставки только с одной стороны вследствие того, ч1·0 резец 

не проворачивается в резцедержателе; 

- выламывание вставки нз твердого с11лава из тела резца (выворачи­

вание) вследствие износа места запрессовки. 

Д;1я обеспечения надежности и долговечности лета.лей машин необ­

ходимо придавать их поверхностям оnтимальнъrе геомечнJЧеские характе­

ристики и физико-механические свойства. Однако на эксплуатационныt 

свойства, помимо точности изготовления детали, II1ероховатост11 рабоttих 

поверхностей, марки материала влияют методы и режимы обработки. Точ­

ность и шероховатость не в полной мере характеризуют физическое со­

стояние поверхностного слоя металла. llоверхности с одинаковой точно­

стью и конечной шероховатостью могут иметь различную степень наклепа, 

неодинаковый характер и величину остаточных напряжений, у них в ра1-

ной степени может быть искажено кристаллическое строение и нарушена 

целостность поверхности за счет микротрспхин, задирав, ра:Jрыхлсний, 

различными мoryr быть химический состав и струк1ура поверхностного 

слоя металла, если поверхность получена в результате выполнения ком­

плекса физико-механических операций с выделением в технологической 

зоне значительного количества l·с11ла, то отдельные химические состав­

ляющие моrут выгорать, в рсзулът<~те чего снижаются :эксплуатационные 

свойства мстат1а (2]. 
Магнитно-абразивная обработка (МЛО) сочетает в себе одновре­

менно действие постоянного маrниrного поля и процессов, которые во1ни­

кают при взаимодействии обрабатываемой поверхности с поро1uковым 

маrнитно-абра..1ивным инструментом - микрорсзания, микроудары абра­

зивных частичек, Шlастич11ой деформании в поверхностной зоне. Совокуп­

ность влияния различных фактороб со·Jдает предпосылки для изменения 

физико- механических свойств поверхностных слоев материала [3, 4, 5]. 
МАС> резцов для горной техники представляет ак1у1.нн.ную нау•н1ую 

и технологическую задачу, так как необходимо одновременно, за один ус­

танов, обработать материалы, отличаю1циеея химическим составом, физи­

ко-механическими свойствами. Ис11ь1тание образцов на износостойкость 

производилось н лабораторных условиях. Лабораторные исследования вы­

полнялись на вертикально-фрезерном станке с креплением резцедержате­

лей на корпусе ротационной (~резы (угол атаки резцов 30 - 45°) при ре:~а-
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нии образцов калийной породы. Время работы резцов составляло при ре­

зании калийной породы 90 мин. Орошение поверхности породы осуществ­
лялось водоттро~олной водой при помоrци оросителя, установленного на 

рсзuедержателе. В процессе исследования определяли notepю массы резца 

в зависимости от объема разрушения породы. Взвешивание резцов прово~ 

дилось на электронных вес.ах 01-IAl.IS AR5120. 
При исследовании влияния ма111итной индукции В, значение кото~ 

рой изменялось в пределах 0,8 ... 1,2 Тл, остальные параметры оставались 
постоянными: Vr··~=l,8 м/с, д = 1 - I,5 мм, А = 2 мм, время магнитно~ 
абразивной обработки t = 180 с; порошок t'e~ TiC. Обработку производили 
на установке СФТ 2.150. flpи исследовании влияния скорости 11ра1цения 
l'~,0, значение которой менялось я пределах 1,2 ... 2,4 м/с, магнитная индук­
ция р зазоре составляла 1 Тл. 

ГраQ1ики зависимостей изно­

са от магнитной индукции и с-1<0-

рости резания 1трсдставленъ.1 на 

рис. 2 и 3. На этих же рисунках 
rrредставленъl значения величины 

износа Лт многокомлuненгных 

изделий. Во всем диапазоне изме~ 

нения магнитной индукции В ве-

личина износа мноrокомпонснт- Рис. 1. Ре1цы РКС после магви_т110-
ных изделий меньше, чем образ- абразивн()й обработки 

аов без фини1вной обработки. Увеличение магнитной индукции с 0,9 Тл до 
1,0 Тл сонровождается уменьшением износа образцоь от 14,S мг до 9,7 мг. 
Дальнейшее увеличение магнитной индукции на извосостоiiкости не от­

ражается, она остается на том же уровне. 
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Рис. 2. Зависимость ве11ичю1ы износа многокомпонентных изделиii 
от ма1·нитной чндукц11и 
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Рис. 3. Завис11мuст~. всJ1ичи11ы и·ишса мнон1компонс11п1ых И'!ДсJt1iЙ 
от скорости обработки 

При измене.нии cкop(}CTll врашения образца У~1., выявлено оптималь­
ное значение V1,e1 = 1,8 м/с. Обработка с этой скоростьк) по:~воляст повы­
сить износостойкость обработанного МАО изделия в 2,5 - 3 ра1а. 
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Часто при анаrп1·3с состояния поверхности деталей их качество оuени­

вается ли111ь величиной шероховатости, и этот параметр принm.rают за харак-
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