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Предложено н качестве спязующнх веществ при брнкс-гиракииии металлической 
стружки использовать порошкообразные полимерные» материала, и частности, по- 
лиеггилеи. полипропилен, полнвишглхлорнд и др. Показано. что при содержании по
лимерного связующего в количестве 6—8 нес. % и предварительном подогреве 
шихты до температуры размягчения полимера (90—ЮО’С) удается л.։ порядок 
умеш.шни. дпв.лщие пресссшании и псигучить при этом качсстнеиные п прочные 
брикеты Исследованы мех чилчесхио снойгтр-՜1 подученных брикетов и предложен.։ 
технологическая схем а брикетаровапит металлической стружки г использованием 
п ол 11 м ерпых связу ют и х,

Ил. 3. Табл. 1. Бнблногр.: 1 назв.
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ՍԿ՚Ւ "4ս՚աղր:րՅմէ11էքր Ո Լտ:սղււ։կ>ո}> Սւ՚էպեէլի կա ղա»րս րման տեիւՆպող/րական ս/սձմս։-Брике՛: ирпвапне металл ячейкой стружки осуществляется холодным и горячим способами, которые отличаются друг от друга методами предварительной подготовки стружки [1, 2]. Для получения плотных металлических брикетов холодным способом необходимо создать в п ։ камере пр.еска давление к? ?6б ЙМ МПа а для этого потребуются мощные крупногабаритные прессы г усилием порядка 5000 к//. Использован не же горячего брикетирования, при котором стружка предварительно нагревается до 850 900°С, хоть и снижает давление прессования, но гребует довольно сложного техно- логнч.-скогр ниопес:՛՛։. Весьма актуальной является задача создания малогабаритных перелвижных устронсгк брикетиронния [2], которые позволили бы о՛.утес 1 клять брикетирование стружки к цеху, непос- ?֊' I'՜ г и...- м< ...уНЩХ С.......... . ՛ • .. •. ДОСтаТОЧНО ПрОЧ-ные брикеты при сравнительно низких давлениях прессования. С целью эффективного снижения давления прессования и уменьшения энергозатрат предлагается способ теплого брикетирования металлической стружки с использованием полимерных связующих.Б качестве связующих веществ для брикетирования металлической стружки были испробованы полимерные материалы, в частности, полиэтилен низкой в. высокой плотности, полипропилен и ПОЛ'И-



винилхлорид. Выбор э1н.\ веществ обусловлен '.։есколькимн факто- рзмк Во-первых, в условиях высокого давления и ^формации сдвига возможно склеивание металлических изделий помощью юли.мер- ных материалов. Во-вторых. полимеры можно пчлучать :■< нарошки- обр'измом виде, д это значительно упрощает пронсс; смешивания брикетируемой стружки со связующим. Немаловажное значение имеет и налнчш юстлт<«чно большого колкчесша отходов Колиме] 'и;й промышленности, что делает это сырье доступным и дешены.м Кроме Г этого, полимеры при высоких температурах полностью сгорают и металл при переплавке брикетов не загрязняется посторонними при цесями.Опыты проводились с металлической стружкой (чугунной, латунной и стальной) без добавок и е лобзиками связующих веществ. Металлическая стружка в экспериментах использовалась без предвари* тельного измельчения, грохочения, очистки и сушки. П՝е л. звание стружки производилось на гидравлическом прессе со съемными формами в холодном госгоянви и с предварительным нагревом жкн Давление прессования менялось от 5 до 70 V?//o. Ьрикстировянис осуществлялось в следующем порядке: Сначала r.i: ружалп .< смеет.- тель компоненты приготавливаемо։: гмесн: стружку 92—94 вес. % и I -порошкообразный полиэтилен 6—8 вес. %. После смешивания (пли одновременно со смешиванием) смесь нагревали .то 90 —100 С it. с. ДО температуры размягчения полимера, при которой проявляю!гм его клеющие свойства) t прессовали и цилиндрические брикеты [нимег- ром 120 .к.ч и выстой Г>0 100 :.,.ч (рис. 11. Качестве* получаемых брикетов определялось через 24 ч после их изготовления испытанием на механическую прочность, в частности. па сопротивление удару, истиранию, изгибу к сжатию по меюшке, ш*пользуемой в углебри- котнон промышленное пт [3 |,Испытание из времеиное сопротивление у шру производилось сбрасыванием брикета с высоты 1 м на чугунную плиту п установлением числа к даров А. >о разрушения браке го Пепы анис н.ч истирание производил՛.ci. во вращающемся металлическом барабане, к внутренней поверхности которого на ранных расстояниях приварены под углом 90՜ грн продольные полосы из угловой голи н виде ребер высотой 100 .тон В барабан загружали готовые брикеты с известным весом и приводили его в движение со скоростью 25 33 ■՛՛<'>.т. После 100 оборотов барабан останавливали и взвешивали брикеты. Значения коэффициента связности были определены по формуле 
k—inlmi-,, где и /н—масса брикета до л после истирания. Испытание на сопротивление изгибу п; "Пчводили па специальном устройстве, состоящем из трех грею ранных призм, из которых дне нижние служат для поддержания брикета и укреплены на горизонтально установленной каретке на раесго.чшг!. равном 0,7 тиаметре брикета. Третья призм с помощью приспособления крепится к верхней плите пресса, причем она должна располагав гя ксдсрсдппс—между паж* р



дими призмами. По значению давления в .момент разрушения брикета определялся предел его прочности на изгиб з||1г. Испытание брикетов на сопротивление сжатию производили на гидропрессе. Испытуемый образец подвергался сжатию при помощи раздавливающей голонкв штемпеля, имеющей основание, равное половине основания брикета, и по среднему значению давления в момент разрушения брикета определялось временное сопротивление сжатию -

Рис 1. Чугунный брикет, иолучеип 1Й с добавлен ։. м $ вес порошил 
поли пилена н нагрСпл шихты до <И> ։Коэффициент усадки металлической стружки А’у в процессе прессования определился ледующк.м сбра им замерялась высота та сынки стружки в форме перед прессованием, затем в форму устанавливался шток, после чего она помешалась по I ттлужер пресса. Прессование стружки производил сь то достижения давления 70 МПа. Во время прессования делались замеры высоты внешней части штока через интервалы в 10 МПа Графики изменения ко ффициентд усадки, представляющего от кошение начальной высоты засыпки стружки к высоте брикета, показывают (ряс. 2), что кал более интенсивно усадка протекает лини, в начальный период прессования. По мере возрастания давления прессования р соответственно увеличивается сопротивление материала сжатию, в результате чета упадка происходит все медленнее ю тех вор, пока плотность брикета нс окажется близкой !• ПЛОТНОСТИ М.ПТСр ЛИЛ СГрУЖКИ. И усадка .1։’ прекратится. В ча. те<>;-;л. тля брикетирования металлической стружки можно ограничиться давлением Ю '>1Па, выше которого имеет место лишь незначительное увеличение коэффициента усадки и нерациональный расход энергии..10



На рис. 3 показана гависнмость прочности металлических брике тоз от содержания в них полимерных связующих Как видно, проч ность брикетов слабо о։рисн1 <н природы металла, Повышение • держания полимера в бри хе :с у не՛ личиаэе: его прочность, одних • связано с дополни՛ельны 1 расходом полимера. ипюмальным следует считать содержание полимер- ною авизуемого в брикете. ранною 6—8 вес. *Г1.

Рис. ? Зависимое п. прочности брике 
■ ои От содрржлиии еёччующого при 
давлении прессования ;> 21) МПа
I связующее полиэтилен соя 
зуюшее полипропилен, брикеты: 

стальной чугунный. © 
латунный

Рис. 2. Зависимость усадки мегалли։.- 
ской стружки о. величины давления 
прессования. Стружки: •' чугунная

2 — стальная, •? — лагунная.

Качество брикетов зависит и от времени протекания процесса. При медленном ходе пуансона, исчисляемом секундами. зерна в шихте успевают оптимально иереориепгирона1ься за счет возможности их перемещения в период сжатия, и брикеты получаются более плотными и прочными, ։е.м при больших скоростях прессования. После прессоватия металлические брикеты нс иуж тяготея в дополнительном охлаждении, т. к. они практически не слипаются даже в на гретом состоянии.Значения параметрон, характеризующих механические свойства брикетов, представлены в таблице. IIх сравнение показывает, что природа металла слабо влияет на процесс его взаихюдействия со связующим. Основное влияние оказывает ювлёиие прессования. Применение полимеров в камссткс сня дующей добавки позволяет при довольно низких давлениях прессования (10.. 10 Ц/7а вместоII



ЛИ) ..150 МПа при брикетировании без связующих) получать весьма прочные брикеты, которые без разрушения могут транспортироваться.
77?։?..’ ?.'{/!

Значения параметров характеризующих нрозссг 
брикетирования и механические свойства 

полученных брикетов

Стружка 1. 
МПа МПа .11/Л?

Л к

11) б 25 П«2$ о 0.75

Чугунная 8 30
7-и0
8.1 >

о.-и
1.16

.(
4

0.79
0.82

40 8.83 1.21 6 0.88

10 5.91 0.66 ) 0.71

тальиаи 8 20
30

6*6
7 .51

0.91
1.08

3
•1

П.73 
0 79

8.01) 1.15 5 0.86

10 3.86 0,5.1 п 0.7'

Латунная Л 20
30

4.46
5.13

о б.7 
0,85

2
4

0. 73
0.79

40 5.91 0.98 5 0.82
_ __________ —. _____ ___ ______Предлагаемый способ брикетирования, помимо значительного снижения давления прессования, позволяет заметно повысить анти» коррозионную сишкрсть брнкеюн. поскольку они окружаются тонкой полимерной пленкой, защищающей ог коррозии. Он поз:՛ лает при сравнительно малых давлениях получать качественные брикеты с хорошими механическими свойствами и создает предпосылки для использования маломощных самоходных брикетирующих устройств, осу ществляющнх уборку стружки, ос брикетирование в иеху и транспортировку готовых брикетов.
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