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На  основании  анализа  экспериментальных 
исследований ЭПЛ [1, 2, 3, 4] установлено, что 
с  увеличением  загрязненности  технологиче-
ской среды ферропримесями при прохождении 
магнитного потока увеличивается сила взаимо-
действия между феррочастицами. В результате 
возрастает  сила  трения  в  рабочем  зазоре  ЭПЛ 
и уменьшается значение времени выбега [2], что 
дает возможность оценивать степень загрязнен-
ности  технологической среды. Для проведения 
экспресс  анализа  необходимо  иметь  заранее 
подготовленные  таблицы  или  соответствую-
щие  графические  зависимости  τ  =  f(μ).  На  ос-
новании  анализа  полученных  в  лабораторных 
условиях  осциллограмм  была  выявлена  зави-
симость времени выбега от степени загрязнен-
ности  жидкости  при  различных  коэффициен-
тах заполнения κз. Выявлено, что время выбега 
уменьшается с увеличением κз. С увеличением 
коэффициента  заполнения  κз  примерно  про-
порционально  увеличивается  магнитная  про-
ницаемость  μ  оцениваемой  жидкости,  возрас-
тает  индукция  в  рабочем  зазоре  прибора  Вб, 
которая  и  определяет  удельную  силу  сцепле-
ния  τ  между  феррочастицами  примеси  в  тех-
нологической  среде.  Удельная  сила  сцепления 
равна  τ = f∙Вб

1,8∙κv∙10
–3 Н/м2  (здесь  f –  состав-

ляющая  удельной  силы  сцепления,  зависящая 
от  магнитной  проницаемости;  Вб –  магнитная 
индукция  в зазоре,  Тл;  κv  или  κз –  коэффици-
ент  заполнения  объема  исследуемой  жидкости 
ферромагнитными  частицами).  Установле-
но,  что  при  κз = 0,0357,  f = 0,04,  τ = 0,04∙0,3

18× 
×0,0357 = 2,7∙103 Н/м2. При κз = 0,0511,  f = 0,06, 
τ = 0,06∙0,518∙0,0511 = 8,805∙10–2 Н/м2.  При  
κз = 0,0664,  f = 0,08,  τ = 0,08∙0,5518∙0,0664 =  
= 12,18∙10–2 Н/м2.  При  κз = 0,0077,  f = 0,02, 
τ = 0,02∙0,218∙0,0077 = 0,008∙10–2 Н/м2.  В зависи-
мости  от  полученного  результата  можно  про-
водить своевременную замену масел, выбирать 
оптимальную технологическую схему оборудо-
вания, устанавливать режимы очистки техноло-
гических сред от ферропримесей.
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Выявленные  в  работе  [1]  условия,  опреде-
ляя  принципиальную  возможность  проявления 
эффекта  намола  в  ЭММА,  составляют  лишь 
необходимые, но не достаточные условия огра-
ничения этого процесса. Эффект износа поверх-
ностного  слоя  рабочих  элементов  может  быть 
вызван  не  только  механическим  воздействием 
на них твердых частиц, но и механическим воз-
действием  самих  размольных  органов  друг  на 
друга  в  результате  их  непосредственных  кон-
тактных  взаимодействий  через  прослойку  уже 
измельченного  материала.  Хотя  условия  раз-
вития намола с точки зрения деформационного 
поведения  микрообъемов  поверхности  рабо-
чих  элементов  и  аналогичны  в  обоих  случаях, 
но  причины  создания  этих  условий и меры их 
предотвращения  имеют  различия.  Так,  при  из-
учении механизма намола в системе ш – ч – ш 
и его экспериментальном подтверждении исхо-
дили из идеального с точки зрения энергетиче-
ской  силового  условия,  т.е.  условия  равенства 
создаваемых  размольными  органами  нагрузок 
напряжениями,  вызывающими  разрушение  ча-
стиц продукта. Выявлено, что при практической 
реализации  процесса  измельчения  выполнение 
этого  условия  затруднено  вследствие  проявле-
ния закономерностей роста энергоемкости про-
цесса с увеличением прочности частиц по мере 
уменьшения их размера. В  этой  связи  с целью 
обеспечения  эффективности  процесса  диспер-
гирования величина силовых нагрузок на части-
цы продукта имеет несколько завышенные зна-
чения, чем это требуется для разрушения более 
крупного  исходного  сырья  на  первых  стадиях 
его переработки. Однако в этом случае частицы, 
воспринимая  только  необходимую  для  своего 
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