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Переработка (рециклинг) вторичного сырья на сегодняшний день является ак
туальной проблемой индустрии. На металлообрабатывающих предприятиях скапли
вается большое количество металлоотходов, в том числе, стружки, которая является • 
ценным вторичным сырьем при выплавке металла. В последнее время для рециклин-
га полидисперсных металлоотходов, в том числе металлической стружки, начали 
применять ротационные наклоняемые печи (РНП) [1]. 

При разработке конструкций РНП и технологического режима тепловой обра
ботки возникли трудности из-за практически полного отсутствия информации по 
свойствам стружки. 

Целью данной работы явилось определение и анализ некоторых свойств алю
миниевой стружки, необходимых для разработки процесса рециклинга с использо
ванием РНП. 

1. Определение свойств стружки 
Стружка, поставляемая партиями на переработку, представляет собой полидис

персный материал с широким диапазоном размеров и форм элементов. Фракционный 
состав стружки представлен на рис. 1. Видно, что стружка имеет широкий диапазон 
размеров, и соответственно, имеет очень высокий суммарный коэффициент поли
дисперсности (П > 20), определяемый как отношение максимального диаметра час

тиц полидисперсного материала к минимальному: 
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Одним из перспективных методов нанесения износостойких порошковых по
крытий является метод электроимпульсного спекания. Он заключается в электро
контактном припекании порошкового материала к поверхности стальной полосы. 
В зону припекания порошок подается в свободно-насыпанном состоянии, где он од
новременно спекается в слой покрытия и припекается к поверхности полосы. Поло
сы с покрытием используются для дальнейшего изготовления из них подшипников 
скольжения различных конструкций. Основными преимуществами этого метода яв
ляются: высокая производительность, низкая энергоемкость, минимальная потеря 
порошкового материала. Однако такой способ, имея неоспоримые достоинства, име
ет свои недостатки. Так, затруднено применение ферромагнитных порошков, в том 
числе самофлюсующихся, из-за выноса их из зоны припекания электромагнитными 
силами, что обуславливает необходимость применения дорогостоящих порошков 
цветных металлов и флюсов. В этой связи является актуальным совершенствование 
способа нанесения порошковых покрытий с электроимпульсным спеканием, кото
рый позволит использовать ферромагнитные порошковые компоненты покрытия. 
Решение этой задачи даст возможность рационально и рентабельно использовать 
материалы, заменить дорогостоящие цветные металлы менее дефицитными ферро
магнитными порошками. 

Цель работы - совершенствование и исследование процесса электроимпульсно
го нанесения порошкового композиционного покрытия с ферромагнитными компо
нентами на металлическую полосу-подложку. 

Совершенствование процесса нанесения порошковых композиционных покры
тий на металлической основе является актуальной работой, отвечающей потребно
стям Республики Беларусь в ресурсосберегающих, энергосберегающих технологиях 
и новых материалах. 

Для решения поставленной цели на основе известного способа разработан усо
вершенствованный способ нанесения порошковых покрытий на стальную полосу 
с электроимпульсным воздействием. Условно его можно представить в виде сле
дующих этапов: 

1. Подготовка поверхности полосы-подложки. Для увеличения адгезионного взаи
модействия «сырого» слоя и полосы-подложки, а также исключения применения специ
альных флюсов при спекании, полоса-подложка подвергается механической обработке. 
На ней создается с помощью металлических щеток шероховатость (Rz 60). 




