
учета: от добавления информационной базы и настройки конфигурации до 
получения необходимых отчетов. В результате выполнения лабораторных 
работ студенты приобретают умения заполнять справочники, работать 
с журналами и документами, формировать отчеты. Перечисленные умения 
являются общими для различных направлений учета, что позволит студен
там при необходимости самостоятельно освоить любую другую конфигу
рацию системы.

Данный практикум может быть использован для обучения студентов 
высших и средних специальных учебных заведений, бухгалтеров, а также 
всех желающих освоить основные принципы работы в системе 1C: Пред
приятие (Комплексная конфигурация).
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Л. Т. Плаксина

ИССЛЕДОВАНИЯ ТРИБОЛОГИЧЕСКИХ СВОЙСТВ 
НАПЛАВЛЕННОЙ БРОНЗЫ

Проведены сравнительные испытания однотипного материала-  
бронзы марки Бр АМц 9-2 в различных состояниях изготовления на уста
новке трения.



Целью проведенного исследования являлось измерение коэффициен
та трения верхнего наплавленного слоя антифрикционной бронзы марки 
Бр АМц 9-2 по сравнению с его значениями для материала того же типа, 
изготовленного другими способами.

Для исследований предложен образец, выполненный способом руч
ной дуговой наплавки в три слоя электродом марки АБ-4/1 на пластину из 
стали СтЗ. Опытные наплавки проводили в три слоя на пластины из 
СтЗ электродами 03  мм, сила сварочного тока 90-95 А, полярность тока 
обратная. Стабильность горения дуги высокая, снижено разбрызгивание 
расплавленного металла, шлак покрывает ровным слоем наплавленный ва
лик, формирование валиков хорошее.

Отмечена недопустимость завышения силы тока при выборе режимов 
наплавки, так как это приводит к образованию обильной пористости на
плавленного металла. К тому же, как показывают проведенные металло
графические исследования, завышение режимов наплавки приводит к обра
зованию в структуре верхнего наплавленного слоя металла дендритов 
крупных размеров. Химический состав верхнего наплавленного слоя ана
логичен составу бронзы марки Бр АЖМц 10-3-1,5.

Наплавка, проведенная электродом АБ-4/1, выбрана в качестве об- 
разца-представителя, так как являлась оптимальной с точки зрения свароч
но-технологических испытаний. Кроме того, металлографические исследо
вания наплавленного металла подтвердили перспективность данной марки 
электрода из серии АБ-4 (АБ-4/1, АБ-4/2, АБ-4/3, АБ-4/4).

Сравнительные испытания бронзы Бр АМц 9-2 в литом, горячеде- 
формированном и наплавленном состояниях проведены на установке тре
ния со схемой контакта палец-диск при следующих параметрах: скорость 
скольжения Ѵ=3,25 м/с, удельные давления: р\= 1 МПа, р 2=2М Па, 
Ру=3 МПа. В начале испытания образцы прирабатывались. Об окончании 
приработки судили по стабилизации температуры и коэффициента трения 
в течение 10 мин. Время испытания составляло 40-70 мин при каждом 
удельном давлении. Процесс трения образцов в сопряжении с контртелом 
из стали ULIX-15 (48 HRc) происходил в условиях граничной смазки маслом 
М5з/12Г, ТУ 38.301-04-32-94.

В процессе испытания контролировали температуру контртела на 
расстоянии 0,7 мм от поверхности трения. Температура нагрева контртела 
не превышала 50 °С. Значения коэффициента трения приведены в таблице.



Значения коэффициента трения бронзы Бр АМц 9-2 
в зависимости от технологии ее изготовления

ЛЬ Состояние
бронзы

К=3,25 м/с
Р і= \ МПа р 2=2 МПа Рз=3 МПа

1 Литое 0,0429-0,0456 0,0338-0,0360 -
2 Г орячедефор-ми- 

рованное
0,0484-0,0520 0,0447-0,0465 0,0569-0,0599

3 Наплавленное 0,0511-0,0575 0,0520-0,0593 -

Примечание. При давлении р=3 МПа в данных условиях испытаний бронза 
Бр АМц 9-2 в литом и наплавленном состоянии схватывается с контртелом.

Проведенные испытания позволяют сделать заключение о том, что 
способ изготовления исследованной бронзы существенно влияет на ее коэф
фициент трения и, соответственно, служебные свойства машин и механиз
мов; антифрикционность наплавленной бронзы незначительно (на0...26%) 
уступает литой и кованой.

B. А. Повагин,
C. В. Федулов

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ МЕТОДОВ БЕСПРИЗНАКОВОГО 
РАСПОЗНАВАНИЯ ОБРАЗОВ И РЕШЕНИЯ 

ЭКСТРЕМАЛЬНЫХ ЗАДАЧ В РЕКОНСТРУКЦИИ 
МАГИСТРАЛЬНЫХ ГАЗОПРОВОДОВ

Исходными данными для распознавания является результат магни
тометрического обследования -  магнитограмма -  двумерная целочислен
ная матрица уровней сигналов, снятых с датчиков в процессе инспекции 
стенок газопровода. Строка магнитограммы -  канал -  является целочис
ленной функцией времени. Он представляет собой упорядоченную по 
времени последовательность значений, полученных с одного и того же 
датчика, и является моделью динамики изменения магнитного потока над 
этим датчиком в течение времени измерения. Магнитограмма является 
логическим объединением множества этих процессов потому, что это 
процессы независимые, ненормированные и стохастические. Поскольку 
аппаратная функция датчика неизвестна, классический метод решения об
ратной задачи сведением к интегральному уравнению Фредгольма 1-го


