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(57) 1. Спосіб одержання біметалевого матеріалу,
що має накатування порошку робочого шару на
металеву підкладку шляхом спільного прокатуван-

ня між валками, який відрізняється тим,  що пе-
ред накатуванням порошку поверхню металевої
підкладки локально багаторазово деформують
твердими тілами в різних напрямках, відмінних від
напрямку прикладання навантаження.
2. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що ма-
теріал навантажувального елемента не переви-
щує твердість матеріалу підкладки.
3. Спосіб за п. 2, який відрізняється тим, що на-
вантажувальний елемент переміщають зі швидкіс-
тю, що не дорівнює швидкості переміщування ма-
теріалу підкладки.

Винахід  стосується  галузі  порошкової  мета-
лургії, зокрема одержання біметалевих матеріалів
з антифрикційними, фрикційними, зносотривкими
властивостями, застосовуваних у різних галузях
техніки.

Існує спосіб одержання біметалевої стрічки,
що має накатування порошку робочого шару на
металеву підкладку шляхом спільного вальцюван-
ня між валками. Цей спосіб передбачає проведен-
ня вальцювання з одним неробочим валком з боку
підкладки [1].

Недоліками даного способу є невисока міц-
ність зчеплення робочого шару і підкладки, а та-
кож обмежена номенклатура одержуваних бімета-
левих стрічок.

Найбільш близьким щодо технічної сутності та
результату, що досягається, є спосіб одержання
біметалевої стрічки, яка містить накатування по-
рошку робочого шару на металеву підкладку шля-
хом спільного прокатування між валками. Цей спо-
сіб передбачає проведення перед накатуванням
порошку на поверхню металевої підкладки напі-
кання проміжного шару з карбонільного залізного
порошку, причому проміжний шар наносять хвиле-
подібно в напрямку, поперечному напрямку прока-
тування, з висотою хвилі на гребені, що дорівнює
0,1-0,3 h, з висотою хвилі в западині, що дорівнює
0,03-0,09 h, і відстанню між вершинами хвиль, яке
дорівнює 0,3-0,5 h, де h - товщина робочого шару
[2] - (прототип).

Недоліками названого способу є трудоміст-
кість і висока точність виконання процесу нане-
сення хвилеподібного проміжного шару порошко-
вого матеріалу, висока енергоємність за рахунок

проведення окремої операції спікання порошково-
го шару на підкладці; обмежені технологічні мож-
ливості тому, що спосіб лімітується складом по-
рошкових сумішей.

В основу винаходу поставлено задачу вдоско-
налювання способу одержання біметалевого ма-
теріалу шляхом локального деформування повер-
хні металевої підкладки твердими тілами, що за-
безпечить підвищення міцності зчеплення робочо-
го шару та підкладки, зниження трудомісткості й
енергоємності.

Зазначена задача досягається тим, що відпо-
відно до способу одержання біметалевого матері-
алу, який має накатування порошку робочого шару
на металеву підкладку шляхом спільного прокату-
вання між валками, перед накатуванням порошку
поверхню металевої підкладки локально багатора-
зово деформують твердими тілами в різних на-
прямках, відмінних від напрямку прикладання на-
вантаження, причому матеріал навантажувального
елемента не перевищує твердість матеріалу підк-
ладки, при цьому його переміщають зі швидкістю,
яка не дорівнює швидкості переміщення матеріалу
підкладки.

Підвищення міцності зчеплення робочого шару
та підкладки пояснюється тим, що у процесі прока-
тування накатуваний порошковий матеріал всоту-
ється у попередньо підготовлену поверхню, що
являє собою нагромадження хаотично спрямова-
них отворів (лунок) пірамідальної форми, і фіксу-
ється там за рахунок механічного зчеплення між
матеріалом і поверхнею отворів.

Одержання біметалевої стрічки здійснюють на
стані з двома приводними валками (діаметр валків
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800 мм). Ширина бункера та ширина металевої пі-
дкладки однакові і складають 1200 мм, довжина
металевої підкладки 2500 мм, товщина 2-6 мм.
Швидкість прокатування 3 м/хв. Для накатування
використовують порошкові композиції зі сплаву
бронзи БрЖ20Гр5, БрЖ15Гр4М5, БрЖ10Гр5Ц4 з
додаванням скляного порошку (Na2O•Са•6SіО2).  У
якості матеріалу для твердих тіл використовують
порошки SiC, Аl2О3, WC із розміром частинок, що
дорівнює 0,5-1,5 мм. Матеріалом навантажуваль-
ного елемента (валка) обирається сталь із тверді-
стю нижчою від твердості матеріалу основи.

Приклад Виготовлення біметалевої стрічки
проводять шляхом накатування порошку складу
БрЖ20Гр5 з додаванням скляного порошку (Na2O•
Са•6SіО2) на металеву підкладку з попередньо під-
готовленою поверхнею, яка являє собою нагрома-
дження хаотично спрямованих отворів (лунок) пі-
рамідальної форми, і фіксується там за рахунок
механічного зчеплення між матеріалом і поверх-
нею отворів. Температура спікання і припікання
1050°С. Загальна товщина прокатаної біметалевої
стрічки 2-10 мм. Поверхню металевої підкладки

попередньо деформують, прокатуючи разом з під-
кладкою порошковий матеріал SiC з розміром час-
тинок; що дорівнює 0,75-1,25 мм Швидкість валка,
що контактує з твердими елементами, обиралася
від 3,5 до 5 м/хв.

У таблиці наведено дані по задаваних харак-
теристиках технологічного процесу та міцності
зчеплення робочого шару і підкладки біметалевої
стрічки після спікання (за ДЕРЖСТАНДАРТом
10885-75).

Як видно з наведених у таблиці даних, пропо-
нований спосіб дозволяє в декілька разів підвищи-
ти міцність зчеплення робочого шару та підкладки
порівняно з відомим.

Пропонований спосіб дозволяє одержати бі-
металевий матеріал, що складається з різних по-
рошкових композицій.
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Таблиця

Товщина
біметалу,

мм

Матеріал
підкладки

Матеріал
твердих

тіл

Розміри
твердих
тіл, мм

Швидкість
обертання

прокатувального
валка, м/мин.

Швидкість обер-
тання навантажу-

вального
елемента м/мин

Міцність
зчеплення
шарів біме-
талу, МПа

4
Сталь20

ДЕРЖСТАНДАРТ
10885-75

Порошок
SiC 0,75-1,0 3 3,5 100-110

4
Сталь20

ДЕРЖСТАНДАРТ
10885-75

Порошок
SiC 0,75-1,0 3 4,0 110-120

4
Сталь20

ДЕРЖСТАНДАРТ
10885-75

Порошок
SiC 1,0-1,25 3 4,5 120-130

4
Сталь20

ДЕРЖСТАНДАРТ
10885-75

Порошок
SiC 1,0-1,25 3 5,0 120-130

Відомим способом

4
Сталь20

ДЕРЖСТАНДАРТ
10885-75

3 3 75-80
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