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(72) АУЛІН ВІКТОР ВАСИЛЬОВИЧ, КРИЛОВ ОЛЕ-
КСАНДР ВОЛОДИМИРОВИЧ, ЛІЗУНОВ СЕРГІЙ 
МИКОЛАЙОВИЧ, ТИХИЙ АНДРІЙ АНАТОЛІЙО-
ВИЧ, ЛИСЕНКО СЕРГІЙ ВОЛОДИМИРОВИЧ, СО-
ЛОВИХ ЄВГЕН КОНСТЯНТИНОВИЧ 
(73) КІРОВОГРАДСЬКИЙ НАЦІОНАЛЬНИЙ ТЕХ-
НІЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ 
(57) Спосіб закріплення полімеру на циліндричній 
поверхні за допомогою сформованого регулярного 
рельєфу, який відрізняється тим, що на цилінд-
ричну поверхню електроконтактним способом на-
носиться дріт у вигляді металевого каркасу з про-
міжками між витками, а полімер наноситься 
способом лиття під тиском, причому крок між вит-
ками визначається за формулою: 

ab
1221

2113 , 

де 12111 ddh2d1 ; 

h1d2 112 ; 

2d  - зовнішній діаметр; 

1d  - внутрішній діаметр; 

 - коефіцієнт, що враховує частину тепла, яке 

розсіюється; 
 - коефіцієнт, що враховує частину тепла, яке 

відводиться через циліндричну поверхню із зони 
тертя; 

1  - теплопровідність матеріалу основи деталі; 

2  - теплопровідність полімерного матеріалу; 

3  - теплопровідність матеріалу дроту; 

1  - товщина полімерного покриття над дротом; 

h,a  - відповідно ширина і висота навареного дро-

ту. 

 

 
 
Корисна модель відноситься до машинобуду-

вання, а саме до відновлення циліндричних пове-
рхонь деталей. 

Найбільш близьким рішенням є спосіб [1] за-
кріплення полімеру на металевому корпусі підши-
пника, який включає нарізання канавок прямокут-
ного перерізу на поверхні підшипника. Потім в 
середині виступів нарізають канавку трикутного 
профілю. При цьому стінки виступів відгинаються 
всередину канавок прямокутного перерізу. Останні 
при цьому будуть частково завальцьованими. Піс-
ля нарізання канавок корпус підшипника поміща-
ють в прес-форму, де відбувається заповнення 
полімером всіх пустот. 

Недоліком даного способу є не достатня шви-
дкість відведення тепла із зони тертя. 

Метою даної корисної моделі є підвищення 
ресурсу циліндричних поверхонь деталей шляхом 
збільшення надійності і міцності зчеплення полі-
меру на робочій поверхні та підвищення швидкості 
відведення тепла із зони тертя. 

Поставлена задача вирішується тим, що на 
циліндричну поверхню електроконтактним спосо-
бом наноситься дріт у вигляді металевого каркасу 
з проміжками між витками, а полімер наноситься 
способом лиття під тиском, причому крок між вит-
ками визначається за формулою: 

ab
1221

2113 , 

де 12111 ddh2d1 ; 

h1d2 112 ; 

2d  - зовнішній діаметр; 

1d  - внутрішній діаметр; 

 - коефіцієнт, що враховує частину тепла, 

яке розсіюється; 
 - коефіцієнт, що враховує частину тепла, 

яке відводиться через циліндричну поверхню із 
зони тертя; 

1  - теплопровідність матеріалу основи дета-

лі; 
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2  - теплопровідність полімерного матеріалу; 

3  - теплопровідність матеріалу дроту; 

1  - товщина полімерного покриття над дро-

том; 

h,a  - відповідно ширина і висота навареного 

дроту. 
На фіг. 1 зображено фрагмент валу з нанесе-

ним дротом у вигляді металевого каркасу; фіг. 2 - 
фрагмент валу з нанесеним полімерним покрит-
тям; фіг. 3 - розрахункова схема проміжку між вит-
ками металевого каркасу для трибосполучення 
"вал - втулка". 

Спосіб здійснюється завдяки конструкції, яка 
складається з 1 - циліндрична поверхня; 2 - мета-
левий каркас з проміжками між витками; 3 - полі-
мер; 4 - втулка. 

Спосіб, що заявляється, здійснюється наступ-
ним чином. 

На циліндричну поверхню 1 електроконтакт-
ним способом (фіг. 1) наноситься дріт у вигляді 
металевого каркасу 2 з проміжками між витками b, 
a полімер 3 наноситься способом лиття під тиском 
(фіг. 2), причому крок між витками для трибоспо-
лучення (фіг. 3) вал - втулка 4 визначається за 
формулою: 

ab
1221

2113 , 

де 12111 ddh2d1 ; 

h1d2 112 ; 

2d  - зовнішній діаметр; 

1d  - внутрішній діаметр; 

 - коефіцієнт, що враховує частину тепла, 

яке розсіюється; 
 - коефіцієнт, що враховує частину тепла, 

яке відводиться через циліндричну поверхню із 
зони тертя; 

1  - теплопровідність матеріалу основи дета-

лі; 

2  - теплопровідність полімерного матеріалу; 

3  - теплопровідність матеріалу дроту; 

1  - товщина полімерного покриття над дро-

том; 

h,a  - відповідно ширина і висота навареного 

дроту. 
Дана конструкція покриття є комбінованою - 

полімерометалевою. Металева складова дає мо-
жливість підвищити швидкість відведення тепла із 
зони тертя. 

Приклад. Нехай маємо сполучення "вал - вту-
лка". З зони тертя через відновлений вал полімер-
ним покриттям відводиться потік тепла на ділянці 
поверхні шириною а+b: 

02

1

2
n

2d

d
ln

Tba2
1Q , 

де 2  - теплопровідність полімерного матері-

алу; 

 - коефіцієнт, що враховує частину тепла, 

яке розсіюється; 

1  - товщина полімеру; 

d  - діаметр валу; 

T  - зміна температури в зоні тертя. 
У випадку комбінованого полімерометалевого 

покриття за даним способом відведений потік теп-
ла дорівнює: 

32

1

nм ab

2h2d

d
ln

21
Q , 

де h,a  - висота та ширина навареного дроту; 

1  - товщина полімеру над дротом; 

3  - теплопровідність матеріалу дроту. 

Порівняння теплових потоків, при 01h , 

дає наступний вираз: 

2

23

2

32

n

nм

ba

a
1

ba

ab

Q

Q
. 

Оскільки 32 , то маємо, що 1
Q

Q

n

nм , 

тобто істотно інтенсифікується процес тепловідво-
ду із зони тертя комбінованим полімерометалевим 
покриттям у порівнянні з полімерним покриттям. 

Джерела інформації 
1. А. с. 1539411 СССР, МКИ
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Опубл. 30.01.90, Бюл. № 4. 

 

 



5 50015 6 
 
 

 

 

 
 

 
 

Комп’ютерна верстка Г. Паяльніков Підписне Тираж 26 прим. 

Міністерство освіти і науки України 

Державний департамент інтелектуальної власності, вул. Урицького, 45, м. Київ, МСП, 03680, Україна 

ДП “Український інститут промислової власності”, вул. Глазунова, 1, м. Київ – 42, 01601 


