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Введение 
Можно выделить следующие основные характеристики поверхности 

трения, которые определяют интенсивность изнашивания сопрягаемых 
деталей: Ra – среднее арифметическое отклонение профиля от средней ли-
нии профиля; высота неровностей профиля по десяти точкам Rz; относи-
тельная опорная длина профиля tp; наибольшая высота неровностей про-
филя Rmax и др. Выбор параметров для оценки шероховатостей должен 
быть обоснован и устанавливаться исходя из функционального назначения 
поверхностей деталей конкретных изделий и их конструктивных особен-
ностей [1]. 

Основная часть 
При рассматривании схемы контакта пары трения можно выделить три 

вида площади контакта: Fн – номинальная площадь контакта, определяемая 
чертёжными размерами деталей; Fк – контурная площадь – площадь на 
которой происходит контакт вследствие шероховатости элементов пары; 
Fф – фактическая площадь контакта. 

Номинальное, контурное и фактическое давления в сопряжении соста-
вят соответственно: 
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где N – нормальная нагрузка в зоне контакта. 
Различают три вида контакта: упругий, упругопластический и пласти-

ческий. При нарушении условий внешнего трения (макро- и микрозадиры в 
зоне контакта) контурное давление подчиняется условию: 
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где τ  – касательные напряжения на границе раздела в связи с межмолеку-
лярным взаимодействием: 

 
123 



Секция 4: Диагностирование и техническое обслуживание 
                  сельскохозяйственной техники 
 

0 фРβτ τ= + ,   (3) 

где 
0τ  и β  – фрикционные характеристики пары, являющиеся функциями 

температуры в зоне контакта; υ  – параметр опорной кривой. 
Коэффициент трения в общем случае определяется: 
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где 
эф Гα α≈ ; Гα  – коэффициент гистерезисных потерь (для стали 

0,02Гα = ; для бронз 0,04Гα = ). 
Третий член уравнения (4), характеризующий деформационные потери, 

очень мал и его часто не учитывают. С увеличением отношения h r  про-
исходит снижение коэффициента трения. 

Изнашивание можно рассматривать как процесс разрушения поверх-
ностных слоёв трущихся тел, приводящий  к износу, т.е. к уменьшению 
размеров тел в направлении, перпендикулярном к поверхности трения. Ин-
тенсивность изнашивания определяется следующими факторами: свой-
ством материала деталей, качеством трущихся поверхностей, условиями 
эксплуатации: нагрузка, смазка, температура и др. 

Интенсивность изнашивания зависит от вида контактного взаимодей-
ствия сопрягаемых поверхностей. Поэтому необходимо обеспечить упру-
гое контактное взаимодействие, что происходит самопроизвольно в ре-
зультате приработки поверхностей. В этом случае формула для расчёта 
интенсивности изнашивания имеет вид: 
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1 0,2к ≈ ; ВТН  и ВТR  – соответ-
ственно высота и радиус волны более твёрдого элемента пары трения;  

прЕ  – приведенный модуль упругости; 
yt  – показатель фрикционной 

усталости; 
0σ  – разрушающее напряжение при однократном нагружении 

микронеровности. 
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Следует отметить, что параметр yt  мало изучен. Поэтому в дальней-

шей работе над проблемой прогноза интенсивности изнашивания этот па-
раметр следует уточнить путём проведения экспериментальных исследо-
ваний. 

Заключение 
Сопоставление результатов прогноза с экспериментальными данными 

позволит выявить достоверное значение искомого параметра и ввести его в 
базу данных, что, в свою очередь, будет способствовать повышению точ-
ности прогноза. 
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Введение 

В условиях рыночных отношений одной из основных задач, стоящих 
перед промышленностью Республики Беларусь, является повышение тех-
нического уровня, надежности и конкурентоспособности колесных и гусе-
ничных машин. Бортовое диагностирование улучшает качество колёсных и 
гусеничных машин, повышает надежность их агрегатов и узлов. 

Основная часть 
Сложившийся в прошлом столетии  и получивший наибольшее распро-

странение регламентный характер контрольно-диагностических работ не 
может обеспечить требуемого уровня технического состояния колёсных и 
гусеничных машин, так как не учитывает индивидуальные особенности 
каждой машины, условия ее эксплуатации, технического обслуживания и 
проведенные ранее ремонтные воздействия. Внешние средства диагности-
рования также не позволяют своевременно выявить внезапные отказы, что 
отрицательно сказывается на безопасности, а в силу планово-
предупредительного или эпизодического характера контрольно-
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