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Θср = 0,57 по поверхности пера лопатки при 
G =3,7 % и *

охл 1,8π = .  
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В настоящем сообщении предлагается 

рассмотреть задачу о царапине постоянной 
глубины a в тонкой пластине толщиной h, но 

с учётом изменения геометрии и локализа-
ции деформации по схемам жёсткопласти-
ческого течения (рис. 1). 

 
Рис. 1. Схема нагружения берегов царапины с постоянной глубиной 

 
На берега царапины действуют сжи-

мающие напряжения р1(х) и р2(х). р1(х) оп-
ределяется из жёсткопластической схемы 
несимметричного течения в виде: 
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где 
k

WW =*
 - предельное значение объёмной 

плотности диссипации энергии при переходе 
через линию скольжения, k – предел текуче-
сти на сдвиг. 

Предельное состояние реализуется при 
условии: 

ahvc −=+               (2) 

Условие равновесия в данном случае 
запишется в виде: 
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Тогда получаем выражение для р1(х): 
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р2(х) определяется из схемы симметричного 
течения с ростом внутренней трещины. 
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Предельное состояние в данном случае 
определяется следующим образом: 
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Условие равновесия запишется в виде: 
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Тогда на контуре царапины выполня-
ются следующие граничные условия: 
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Или, используя условия равновесия: 

lxxv

cxl
hW

xvP

lx
hW

xv
h
aP

xp

s

s

≥=













≤≤







⋅

−+−

≤







⋅

−−+−

=

,0)0,(

,)(21

)(21
)(

*

*

σ

σ

 (6) 

В полученной задаче на оси x  ка-
сательные напряжения 0=xyσ . В этом слу-
чае напряжения и перемещения могут быть 
выражены через одну аналитическую функ-

цию комплексного переменного по форму-
лам Колосова-Мусхелишвили. Не останав-
ливаясь на подробностях её отыскания (см. 
[2]), сразу выпишем решение в наиболее 
удобном для дальнейшего исследования ви-
де: 
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Подставим граничные условия (6) в 
первое уравнение (7) и после некоторых 
преобразований получим неоднородное 
уравнение Фредгольма второго рода (8) от-
носительно смещений берегов трещины 
v(x): 
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