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В нагруженных узлах трения машин и механизмов  в основном при-

меняют литые оловянные бронзы. Сплавы с высоким содержанием олова 

обладают хорошими антифрикционными свойствами, в том числе и проти-

возадирными. Но из-за сравнительно низкой прочности и низкой темпера-

турой разупрочнения их применение при повышенных скоростях скольже-

ния проблематично. 

Целью работы являлось изучение возможности получения модифици-

рующей лигатуры с применением метода реакционного механического ле-

гирования для производства литых оловянистых антифрикционных бронз с 

повышенным комплексом физико-механических свойств по сравнению с 

аналогами 

В качестве базовой была принята композиция                               

79%Cu + 20%Sn + 1%Al. Введение Al обуславливалось вероятностью про-

текания при механическом легировании процессов формирования нано-

размерных термостабильных соединений в виде оксидов и карбидов, 

устойчивых в расплаве меди и способных сыграть роль модификаторов 

первого рода. Реакционное механическое легирование проводилось в ме-

ханореакторе гирационного типа в атмосфере Ar. 

Продуктом механического легирования являлась гранулированная 

композиция и на первой стадии выполнения исследований проводился ее 

металлографический анализ на сканирующем электронном микроскопе 

«Tescan VEGA II SBH» (Чехия). 

Результаты топографии поверхности гранул указывают на то, что их 

формирование происходит по «классическому» механизму. Полученная по 

оптимальному режиму обработки шихта состоит из гранул, близкой к рав-

ноосной форме, средний размер которых не превышает 50 мкм. Олово и 

алюминий равномерно распределены в медной основе и в виде отдельных 

самостоятельных включений не встречаются. 

Так как на данном этапе электронографические исследования методом 

ПЭМ не проводились, установить наличие в материале таких фаз, как  

CuO, Al2O3, Al4C3  не представляется возможным.  

Дальнейшая работа будет направлена на разработку способов компак-

тирования полученного гранулята и изучение процессов, протекающих при 

этом. 
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Среди факторов непосредственно влияющих на срок службы свечей 

зажигания можно выделить следующие: тепловые, механические, хими-

ческие и электрические нагрузки. Для того чтобы увеличить срок экс-

плуатации свечей зажигания необходимо учитывать все вышеперечис-

ленные факторы. Срок использования свечей составляет от 15 до 30 000 

км. При этом с учетом развития новых технологий ресурс современных 

свечей, в случае исправности всех систем двигателя, составляет в сред-

нем 50 тыс. км. 

Одной из основных проблем являются электроды и их количество. 

На заводе в двигателях многих автомобилей устанавливают свечи с 

электродами, которые изготовлены из сплава никеля либо железа с ме-

дью, хромом и другими металлами. Такие свечи являются относительно 

дешевыми и имеют непродолжительный эксплуатационный ресурс (в 

среднем до 50 000 км). Свечи с платиновыми электродами имеют боль-

ший запас прочности по сравнению с медно-никелевыми. Такие свечи 

могут выдерживать высокие рабочие температуры, и как следствие их 

электроды и изоляторы не разрушаются так быстро, как у медно-

никелевых. Еще одним положительным аспектом является стабильное 

искрообразование в обогащенной или обедненной топливно-воздушной 

смеси (ТВС). Ресурс работы платиновых свечей зажигания составляет до 

90 000 км.   

Если рассмотреть многоэлектродные свечи, то их преимуществом 

является увеличенный срок эксплуатации и гарантированное искрообра-

зование. В таких свечах искра может формироваться между централь-

ным и одним из «чистых» боковых электродов, в то время как другие 

уже загрязнены продуктами накаливания и не могут выполнять своих 

функций. Расположив боковые электроды вокруг центрального в форме 

цветка, можно получить еще одно весомое преимущество. В этом случае 

боковые электроды не будут перекрывать образовавшийся в процессе 

поджигания ТВС факел, что будет способствовать быстрому воспламе-

нению смеси. Благодаря этому топливно-воздушная смесь в цилиндре 

сгорает эффективнее, а это приводит к увеличению мощности двигателя 

и экономному расходу топлива. 

 

  




