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На рисунке 1 показана топография   поверхности поршневого кольца, 
обработанного различными методами. Различие в шероховатости хромо-
вого покрытия зависит от состояния свободного графита. Его обнажения 
при МАО приводит к высокой чистоте металлической основы, но усугуб-
ляет структурную неоднородность поверхностного слоя, как и при краце-
вании. Данный факт оказывает решающее значение на условия осаждения 
покрытия. При крацевании происходит размазывание графита по металли-
ческой основе, в связи с чем ухудшаются условия электроосаждения по-
крытия и возрастает его шероховатость. 

 

а)                                                            б) 

 
в) 

Рисунок 1. Топография поверхности поршневого кольца, обработанного различными  
методами(x100): а)  суперфиниширование; б) магнитно-абразивная обработка; в) крацевание 

 
По влиянию на качество хромового покрытия указанные выше методы 

финишной обработки можно расположить следующим образом: а) супер-
финиширование, б) МАО, в) крацевание. 
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Методы спекания металлических порошков электрическим током при-

влекают своей экономичностью, низкой энергоемкостью, возможностью 
автоматизации,  высокой   производительностью. По сравнению с класси-
ческими методами порошковой металлургии, они позволяют отказаться от 
дорогостоящей оснастки, использования металлургических печей, что 
обеспечивает существенную экономию энергоресурсов [1-3]. На рисунке 1 
приведено схематическое изображение экспериментальной оснастки, 
предназначенной для спекания порошковых фильтрующих материалов на 
машине  точечной сварки типа МТ-2201 УХЛ4. 

 

 
1-матрица; 2-пуансоны; 3-токопроводящие электроды 

Рисунок 1 - Схема экспериментальной оснастки 
 
Эта оснастка позволяет получать экспериментальные образцы диамет-

ром 12 и толщиной до 20 мм. Для этого специальные токопроводящие элек-
троды устанавливают на машину для точечной сварки типа МТ-2201 УХЛ 
4, в полость матрицы устанавливают нижний пуансон и помещают иссле-
дуемый материал, устанавливают верхний пуансон и матрицу в сборе по-
мещают между токопроводящими электродами в машину для точной свар-
ки. К пуансонам прикладывают давление 5-20 МПа и производят спекание Ре
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путем пропускания электрического тока. На примере порошка оловянно-
фосфористой бронзы марки БрОФ10-1 фракции (минус 1,0+0,63) мм были 
получены экспериментальные образцы при силе тока от 7,5 до 12,3 кА и 
длительности пропускания тока от 0,4 до 3,6 с. Внешний вид полученных 
экспериментальных образцов из порошка оловянно-фосфористой бронзы 
приведен на рисунке 2, межчастичных контактов, образовавшихся при про-
текании электрического тока, – на рисунке 3. 
 

 
Рисунок 2 - Внешний вид образца фильтрующих материалов из порошков оловянно-

фосфористой бронзы марки БрОФ10-1 
 

 
Рисунок 3 - Межчастичные контакты, образовавшиеся при протекании электрического тока 
через порошок оловянно-фосфористой бронзы марки БрОФ10-1 с размерами частиц (минус 

1,0+0,63)мм 
 

Исследования показали, что  пористость образцов находится в диапа-
зоне 25-36%, коэффициент проницаемости – 250-1850·10-13 м2,  размер пор 
– 150-250 мкм. Анализ полученных результатов позволяет сделать вывод, 
что полученные методом спекания электрическим током эксперименталь-
ные образцы фильтрующих элементов обладают удовлетворительным 
комплексом фильтрующих свойств и могут быть использованы для очист-
ки жидкостей и газов. 
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При использовании сферических порошков, как правило, применяют метод 

формования без приложения давления. Наиболее простым способом получения 
из них фильтрующих изделий является спекание свободно насыпанного в фор-
му порошка [1]. Следует отметить, что изделия, изготавливаемые из сфериче-
ских порошков, отличаются более однородной пористостью и высокой прони-
цаемостью по сравнению с изделиями из несферических порошков [2, 3]. 
При этом наиболее широкое распространение во всем мире для изготовления 
фильтрующих изделий получили сферические порошки оловянно-фосфористой 
бронзы марки БрОФ10-1, которые хорошо спекаются методом свободной на-
сыпки.  

Однако для спекания изделий необходимо применять дорогостоящую 
оснастку из коррозионностойких сталей марок Х18Н10, Х18Н9, Х30, вы-
держивающую от 50 до 100 циклов. Поэтому представляет интерес полу-
чение пористых фильтрующих материалов  из порошков БрОФ10-1 путем 
прессования, используя порообразователь. Известно, что сферические по-
рошки не прессуются без специальных добавок (связующих), в качестве 
которых могут быть использованы порообразователи и пластификаторы 
[4, 5]. Из работ [6, 7-10] следует, что карбамид обладает рядом достоинств: 
не загрязняет изделия продуктами распада, относительно дешев, широко 
применяется в народном хозяйстве, хорошо растворяется в воде. 

Основными технологическими факторами, влияющими на свойства 
получаемого порошкового фильтрующего материала (ПФМ) на стадии 
приготовления шихты являются размер исходного порошка бронзы Dч и 
объемное соотношение порошков карбамида и бронзы Vпор/Vбр. При 
формовании- статическом прессовании – в пресс-форме определяющим 
фактором является давление прессования. Ре
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