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Для производства порошков припоев 
(SnCu3%, SnAgCu  и др.), применяемых для 
производства паяльных, используют техноло-
гию газового распыления расплава. Однако 
этот метод дает низкий выход (не более 15%) 
требуемой фракции (-45+20мкм). Для увели-
чения выхода необходимой фракции ООО 
«РСТ» предложена новая технология полу-
чения порошков припоев центробежным рас-
пылением пленки расплава и получен патент 
на изобретение № 2302926 «Способ получе-
ния металлического порошка». Этот метод 
позволяет увеличить количество требуемой 
фракции до 50-60%.Метод центробежного 
распыления (ЦР) металлических порошков и 
сплавов известен уже давно. Этот метод ис-
пользуется для получения порошков припоев 
на основе олова, свинца с добавлением ме-
ди, сурьмы и других металлических порошков 
и гранул. 

Принцип метода ЦР заключается в том, 
что металл, расплавленный в печи, подается 
цилиндрической струей на вращающийся 
диск. На диске под действием  центробежных 
сил струя металла растекается, образуя тон-
кую пленку. С краев диска металл срывается 
в виде струек, которые в дальнейшем делят-
ся на капли. В полете капли кристаллизуются, 
образуя порошок.  

Получение порошков припоев с фракци-
онным составом (-45+20 мкм) зависит от 
множества параметров, таких как: расход ме-
талла, частота вращения диска, атмосфера 
среды распыления и множество других пара-
метров. В зависимости от конструктивных и 
технологических параметров процесса воз-
можно распыление в 3 режимах: капельном, 
струйном и пленочном. Режимы распыления 
определяются свойствами металла и пара-
метрами диска. В зависимости от режима 
распыления изменяются качественные харак-
теристики порошка (диаметр капель, неодно-
родность порошка). Основным элементом 
установки для центробежного распыления 
является распылительный диск.  

 
Цель работы 

Разработать конструкцию и материал 
диска установки центробежного распыления, 
позволяющего повысить качество порошка и 
производительность процесса. 

 
Актуальность и новизна проекта 

 
В настоящее время на предприятии ЗАО 

«Агроприбор» г. Москва существует установ-
ка ЦР припоев (ПОС-61, ПОМ-3, ПОССУ30-2), 
внедренная компанией ООО «РСТ», так же 
аналогичная установка имеется и у самой 
компании ООО «РСТ». При распылении ука-
занных расплавов происходит взаимодейст-
вие расплава и материала диска и его быст-
рый износ, и выход из строя. Работы одного 
диска из жаропрочных хватает на 10-15 ча-
сов. Большое значение для увеличения вы-
хода годного имеет смачиваемость расплава 
материалом. Поэтому материал диска дол-
жен обладать высокой механической прочно-
стью, хорошей адгезией к расплаву и высокой 
физико-химической стойкостью, как к газовой 
среде, так и к расплаву. 

Для получения металлических порошков 
и гранул существует множество конструкций 
распыляющих дисков: плоские диски различ-
ных диаметров, плоские диски с отбортовкой, 
плоские диски с отбортовкой с пазами, водо-
охлаждаемые диски из различных материа-
лов.  

Постановка задачи 
 

- исследовать взаимодействие расплава 
с материалом диска 

- исследовать влияние различных конст-
рукций диска на получаемый порошок на ос-
нове исследований разработать конструкцию 
и подобрать материал распыляющего диска 

- испытать на установке ЦР 
- исследовать полученные результаты 

Методы исследования 
- подбор материалов, 
- экспериментальное исследование 

взаимодействие расплава и материала диска, 
- испытания на установке центробежного 

распыления при расходе расплава до 100 кг в 
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час и частоте вращения диска более 40 тыс. 
об/мин. 

Ожидаемые результаты 
 

- увеличение ресурса работы диска до 
100-200 часов  

- увеличение выхода годного порошка до 
65% 

 
Экономическая эффективность 

 
При использовании новой технологии 

центробежного распыления по сравнению с 
существующим методом газового распыле-
ния увеличивается выход годного порошка на 
40%. При производительности установки 100 
кг в час количество дополнительной продук-
ции увеличивается на 50 кг в час. Обычно 
переработка некондиционных фракций (отсев 
и переплав) приводит к потере около 5% ме-
талла в оксиды. То есть на 1 кг металла мы 
имеем потери 50 грамм. При цене припоя 650 
руб. за 1 кг. Потери средств составят 32,5 
руб/кг. При производительности установки в 
смену 600 кг потери средств за день составят 
19500 руб. То есть  применение технологии 
центробежного распыления только за счет 
снижения потерь металла составит 3,9 млн. 
руб.  

 
План коммерциализации 

 
Технология центробежного распыления 

планируется для внедрения на предприятии 
ЗАО «Агроприпор»(Москва). 

Применение разработанной конструкции 
и состава материала диска на предприятии 
НЕТРАММ (Новоуральск), выпускающей па-
яльные пасты для электроники. 

Продажа  конструкторской документации 
и технологии приготовления распылительно-
го диска предприятиям:  Atomising Systems 
Ltd (Англия), Thailand Smelting Refining Co 
Ltd(Тайланд). 
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