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Аннотация: в статье приведены информация о результах исследований по 

переработке и восстановлению вторичных баббитов, определение типичного 

химического состава переработанного баббита, засоренности другими 

элементами и рекомендации по выбору оптимального баббита по результатам 

экспериментов. 
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Во многих промышленных предприятиях Республики Узбекистан, в част-

ности, на АО «Ферганаазот», ООО «Ферганский нефтеперерабатывающий за-
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вод», АО «Кувасайцемент», ОА «Навоиазот» и других работают огромное ко-

личество компрессоров, насосов, и другие виды оборудования в которых ис-

пользуются подшипники скольжения. В настоящее время капитальный ремонт 

оборудования, в основном налажен на собственном производстве. Для ремонта 

оборудования требуется большое количество баббита марки Б83, заливаемое в 

подшипники скольжения, который не производится в Республике Узбекистан.  

При точении подшипников скольжения на металлорежущих станках до 

40% баббита расходуется на образование стружки. Образовавшаяся стружка 

содержит множество вредных примесей. При переплавке стружки в химиче-

ском составе баббита уменьшается количество полезных элементов, таких как 

олово, сурьма и медь. Анализ химического состава данного вторичного баббита 

следующий: 81,5% Sn, 9,6% Sb, 5,5% Cu.  Для того, чтобы довести химический 

состав до состава баббита марки Б83 не хватает 1,5% Sn, 2,4% Sb, и до 1,0% Cu. 

Если учесть сильную засоренность вторичного баббита другими примесями, 

становится определенно ясно о невозможности их вторичного использования. 

Тем самым образовавшаяся стружка баббита не пригодна к повторному исполь-

зованию. В связи с этим на промышленных предприятиях скопилось большое 

количество стружки баббита.  

Основываясь на состояние исследуемой проблемы, необходимо: опреде-

лить поверхностной натяжение в жидком баббите, смачиваемость и растекае-

мость, кристаллизацию жидкого баббита, дендрит и микроструктуру сплава; 

определить типичный химический состав вторичного баббита и засоренности 

другими элементами; подготовить 5 вариантов технологии доводки химическо-

го  состава баббитов до марки Б83. 

Баббиты несмотря на достаточную твердость не вызывают сильный износ 

вала. Они сравнительно легко деформируются под влиянием местных напряже-

ний. Такие сплавы легко удерживают смазочный материал на поверхности, об-

ладают хорошей теплопроводностью и устойчивостью к коррозии. Имеют ма-

лый коэффициент трения между валом и подшипником. Температура плавле-

ния этих сплавов не высока.  
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Таблица 1 

Химический состав баббита 

Марка 

сплавов 

Содержание элементов, % 

Олово Сурьма Медь Примеси, не более 

Свинец Железо Висмут 

Б83 83,0 10-12 5,5-6,5 0,35 0,08 0,08 

 

Для обеспечения требуемых свойств, структура антифрикционных спла-

вов должна состоять из мягкой и пластичной основы и включений более твер-

дых частиц. При вращении вал опирается на твердые частицы, обеспечивающие 

износостойкость. Частицы, истирающиеся более быстро, прирабатывается к ва-

лу и образует сеть микроскопических каналов, по которым циркулирует сма-

зочный материал, и уносятся продукты износа. Основа баббита не должна быть 

особо мягкой, чтобы не произошло вытеснение её под давлением из подшипни-

ка. Количество твердых фаз, не должно быть большим, иначе произойдет уси-

ленный износ шейки вала образовавшимся мелкими твердыми частицами. 

Баббиты обладают низкой твердостью, имеют невысокую температуру 

плавления. Они отлично прирабатываются, отличаются высокими антифрикци-

онными свойствами и сопротивлением ударным нагрузкам. Наличие значи-

тельного количества примесей приводит к задирам, ухудшению прирабатывае-

мости, низкой сопротивляемости к усталости, увеличению коэффициента тре-

ния. 

В исследованиях при переработке вторичного баббита ориентировались 

на химический состав наиболее часто применяемого в производстве баббита 

Б83. Были проведены поисковые опыты. В частности в одном из вариантов вве-

ли в состав на 1кг расплавляемого вторичного баббита – в порошке, 15г чистой 

меди, 30г сурьмы, 75г олова. В качестве покровного флюса использовали дре-

весный уголь, а рафинирующего флюса хлористый аммоний. На опытах коли-

чество примесей во вторичных баббитах довели до 0,5% , что допустимо по 

техническим условиям.  

 

Таблица 2 
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Результаты проведенных опытов по заливке вкладышей подшипников 

скольжения баббитами с различным химическим составом 

№ 

Химический состав баббитов, % 
Качество заливки в 

подшипники 

 скольжения 
Sn Sb Cu 

Другие 

элементы 

(примеси) 

1 

2 

3 

81,5 

81,0 

87,6 

9,6 

12,1 

7,3 

5,5 

6,4 

4,4 

3,4 

0,5 

0,7 

Неудовлетворительное 

Удовлетворительное 

Неудовлетворительное 

 

Были проведены множество поисковых плавок с различным количеством 

добавок элементов. Качество полученных баббитов с новой структурой и хими-

ческим составом проверялось в производственных условиях заливкой во вкла-

дыши подшипников скольжения, поступивших на ремонт. 

Плавка баббита поводилось по следующим технологическим операциям: 

1. В тигель с графитовой футеровкой были вложены 30 г сурьмы в порош-

ках. Сверху сурьмы для защиты ее от воздействия воздуха была засыпана плот-

ным слоем древесного угля. 

2. Плавку сурьмы производили в электропечи с нагревом до температуры 

655°С. 

 3. В другом тигле, также под слоем древесного угля, производили плавку 

исходного баббита, весом 1 кг. 

 4. Температура нагрева для плавки баббита принята 460°С. 

 5. После расплавления сурьмы в тигель засыпали 15 г порошка чистой 

меди и произвели тщательное перемешивание с добавлением 5 г хлористого 

аммония, без удаления древесного угля. 

 6. Содержание двух тиглей объединили в одном. При этом добавили 20 г 

хлористого аммония и произвели перемешивание смеси. 

7. Удалили с поверхности жидкого баббита древесный уголь и шлаки. 

8. Произвели тщательное перемешивание баббита с добавлением еще раз 

20 г хлористого аммония. 

9. После удаления шлаков произвели заливку баббитов. Качество залитого 
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баббита было оценено как удовлетворительное для использования в производ-

ственных условиях.  

Микроанализу подвергли все 5 образцов. Образцы были изготовлены 

диаметром 12 мм, длиной 10 мм. Образцы подвергли механическому шлифова-

нию на специальной шлифовальной машине. После окончания шлифования на 

шлифовальной шкурке самой мелкой зернистости провели механической поли-

рование на специальной полировальном станке  кругом диаметром 250 мм, со 

скоростью 700 об/мин, обтянутым фетром.  

Таблица 3 

Марка сплавов 

Содержание элементов % 

Олово Сурьма Медь 
Другие 

примеси 

Вторичный не обра-

ботанный баббит 
81,5 9,6 5,5 3,4 

Баббит, полученный 

в поисковых опытах 
81,0 12,1 6,4 0,5 

 

Для выявления полной картины микроструктуры металла образец подвер-

гали травлению, который позволяет определить размеры, форму, взаимное рас-

положение и количественное соотношение фаз и структурных составляющих. 

Микроанализ образцов проводили на металлографическом микроскопе.  

Таблица 4 

Твердость вторичных баббитов с различным химическим составом 

№ 

Опыта 

№ 

Образца 

Твердость по Роквеллу, НRС 
Твердость 

по Бри-

неллю НВ 
1 2 3 4 5 

Среднее 

 

Среднее 

по  

опыту 

1 

1 28 30 28 31 32 29,8 

29,1 278 2 30 31 33 27 29 30,0 

3 29 28 26 29 27 27,8 

2 

1 32 27 27 31 26 28,6 

28,0 269 2 31 29 28 32 27 29,4 

3 25 26 28 27 26 26,2 

3 
1 30 30 32 29 28 29,8 

30,7 290 
2 29 32 32 34 33 32,0 
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3 31 29 33 32 28 29,2 

4 

1 36 33 34 31 33 34,2 

33,5 309 2 34 36 35 32 34 32,6 

3 32 34 33 32 36 33,7 

5 

1 24 26 25 29 28 28,2 

26,7 260 2 27 25 28 26 25 26,2 

3 26 24 25 27 27 25,8 

 

Проведенные опыты показали, что по химическому составу наиболее 

близким к баббиту Б83 является образец №3. В нем олова 82,6%, сурьмы 10,3%, 

меди 6,7%, других примесей 0,4%. В данном случае особое внимание необхо-

димо обратить на количество других примесей (0,4%). Допустимая величина до 

0,5%.  

В других образцах количество других примесей ещё больше – 1,1; 1,5; 

2,6; 3,2%, что не позволяет использовать эти сплавы на производстве. 

Критериями для оценки баббита служат коэффициент трения и допусти-

мые нагрузочно-скоростные характеристики: давление Р действующее на опо-

ру, скорость скольжения V, параметр PV определяющий удельную мощность 

трения. Чем больше допустимое значение параметра PV, тем выше способность 

материала снижать температуру нагрева и загруженность контакта, сохранять 

граничную смазку. 

        Таблица 5 

№ 

опыта 

Коэффициент трения по стали 

Без смазочного материала Со смазочным материалом 

Номер образца Номер образца 

1 2 3 
сред-

нее  
1 2 3 

сред-

нее  

1 0,17 0,16 0,20 0,18 0,012 0,018 0,010 0,013 

2 0,19 0,15 0,14 0,16 0,008 0,011 0,010 0,010 

3 0,12 0,10 0,11 0,11 0,007 0,007 0,004 0,006 

4 0,20 0,22 0,20 0,21 0,014 0,016 0,016 0,015 

5 0,14 0,17 0,15 0,15 0,008 0,011 0,008 0,009 
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Баббиты предназначены для работы в режиме жидкостного трения. Из-за 

перегрева возможно разрушение граничной масляной пленки. Поведение мате-

риала в этот период работы зависит от его сопротивляемости схватыванию. Оно 

наиболее высоко в баббитах, имеющих в структуре мягкую составляющую. В 

таблице-5 приводится коэффициент трения баббитовых образцов по стали.  

Из приведенных в таблице данных следует, что только один образец от-

вечает по коэффициенту трения установленным нормам (опыт №3). В осталь-

ных образцах коэффициент трения без смазочного материала или со смазочным 

материалом не отвечают предъявленным требованиям, и имеют высокий коэф-

фициент трения. Это объясняется, видимо, наличием в образцах значительного 

количества посторонних примесей, в составе которых имеются неметалличе-

ские включения. 

Таблица 6 

Исходные ориентиры 

Марка спла-

вов 

 

Содержание элементов 

Олово Сурьма Медь 

Примеси, не более 

Свинец Железо Висмут 

Всего 

другие 

примеси 

Б 83 83,0 10-12 5,5-6,5 0,35 0,08 0,08 0,51 

Баббит, по-

лученный в 

поисковых 

опытах 

81,0 12,1 6,4    0,5 

 

Качество заливки образца №5 удовлетворительное, однако, количество 

других примесей больше допустимого, что приведет повышенному из износу 

трущихся поверхностей. 

Таблица 7 

Добавленные основные компоненты 

№ 

Опытов 

Исходный, 

вторичный 

баббит, кг 

Сурьма в 

порошках 
Олово, г 

Медь в по-

рошке, г 

Поисковый опыт 1 30 - 15 
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1 1 28 20 14 

2 1 32 22 16 

3 1 35 25 17 

4 1 28 - 12 

5 1 25 30 10 

 

В ходе исследований определены типичный химический состав вторич-

ного баббита, засоренность другими элементами и даны рекомендации по вы-

бору оптимального баббита. Результаты, полученные при выполнении исследо-

ваний, будут использованы на производственных предприятиях Республики 

Узбекистан для создания новых технологических процессов переработки баб-

битов. Создаваемые технологии и рекомендации отличаются от существующих 

отечественных аналогов надежностью, точностью, малой трудоемкостью и ма-

териалоемкостью.  
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