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высокой температуры в зоне трения. Еще один недостаток промышленных аналогов - 
рост коэффициента трения с течением времени, так как по мере изнашивания площадь, 
занимаемая бронзовым каркасом в рабочем слое материала, изменяется (увеличивается). 
Причиной этих недостатков является большое содержание бронзы в пористом рабочем 
слое, которое для аналогов составляет 80 – 85 %. Столь высокое содержание бронзы 
зависит от способа получения материалов, в которых пористый слой бронзы получают 
свободным насыпанием сферического порошка бронзы на ленту и его свободное 
спекание. В результате можно получить только одну структуру пористого слоя. 
Изменение данной структуры, с целью улучшения эксплуатационных свойств 
подшипника, является одной из задач проведения исследований в области получения 
биметаллического антифрикционного материала методом прокатки и порошковой 
металлургии. 
Предложенная технология включает в себя:  

- подготовку поверхности материала стального слоя подшипника скольжения, с целью 
устранения оксидной пленки, а также нанесения рельефа в виде сетки с зубом наклоном 45 , 
глубиной 0,2 – 0,5 мм для увеличения удельной поверхности; 

- спекание образцов.  Антифрикционный порошковый слой на пластину наносится 
свободной насыпкой на специальном приспособлении для получения равномерного по 
толщине слоя. После чего пластины с антифрикционным порошковым слоем подвергается 
термической обработке (спеканию) в защитно-восстановительной атмосфере эндогаза при 
температуре 750 – 780 С, в течении 50 – 60 мин; 

- прокатку полученной композиции. 
Микроструктурный анализ образцов показывает, что в структуре бронзового слоя 
наблюдаются сферические частицы с различной степенью деформации – большая 
пористость у поверхности и незначительная у плоскости контакта со стальным основанием. 
Это связано с рельефом предварительно сформированной поверхности пластины (рисунок 
1), что способствует лучшему взаимодействию компонентов двухслойного материала, при 
сохранении способности насыщения поверхностного слоя жидкими смазками. 
 

 
 

Рисунок 1 – Микроструктура двухслойного материала с неравномерной пористостью 
 
В перспективе, т.к. разрабатываемый метод положительно отличается от аналогов простотой, 
то он может быть внедрен на любом ремонтном или промышленном предприятии как 
основной или дополнительный технологический процесс производства антифрикционных 
материалов с повышенными эксплуатационными характеристиками. 




