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Основным фактором, определяющим технологические свойства биметаллической 

сталеалюминевой проволоки, широко применяемой в высоковольтных линиях электропере-

дач и контактной сети электрифицированных железных дорог, является прочность сцепления 

алюминиевой оболочки с поверхностью стального сердечника. Однако интерметаллиды типа 

железо-алюминий, образующиеся на поверхности стального сердечника, а также наличие ок-

сидной пленки и частиц волочильной смазки серьезно препятствуют надежному контакту 

компонентов биметаллической проволоки. Это вызывает необходимость предварительного 

сильнощелочного обезжиривания, а также травления в кислотных растворах поверхности 

стального сердечника. Последующее горячее оцинкование его поверхности сопровождается 

значительным расходом цинка, но не гарантирует достаточное сцепление с алюминиевой 

оболочкой проволоки. 

Используя специально разработанный стенд, авторами был выполнен комплекс экс-

периментов по исследованию электролитно-разрядной активации поверхности стального се-

рдечника биметаллической проволоки перед нанесением защитной оболочки с изучением 

возможности применения щелочных, кислых и нейтральных электролитов различной конце-

нтрации и плотности. 

Установлено, что анализ процессов, происходящих на стальном сердечнике, при ра-

ционально подобранном составе электролита свидетельствует о максимальном удалении ле-

тучих веществ и других механических загрязнений с поверхности проволоки. 

В производственных условиях цеха биметаллических проводов ОАО «ЗСПЗ» разра-

ботан и испытан агрегат для обработки поверхности стального сердечника биметаллической 

проволоки марки БСА перед нанесением защитной алюминиевой оболочки по предлагаемой 

технологии. При прохождении стального сердечника через агрегат вокруг его поверхности 

образуется парогазовый слой толщиной до 1,0 мм, который обеспечивает стабильное горение 

плазмы, возбуждаемой серией коротких активирующих электрических разрядов. Это способ-

ствует получению как достаточно высокой скорости обработки поверхности, так и максима-

льной степени удаления с ней всех видов загрязнений. Результаты сравнительных испытаний 

эксплуатационной надежности биметаллической проволоки марки БСА с наружным диамет-

ром 4,3 мм до и после электролитно-разрядной обработки показали существенный рост ее 

циклической стойкости при значительном повышении прочности сцепления защитной алю-

миниевой оболочки со стальной основой. 

Реализация предложенной технологии в производственных условиях ОАО «ЗСПЗ» 

позволяет: 

– существенно повысить адгезионную прочность сцепления алюминиевой оболочки 

биметаллической проволоки с ее стальным сердечником, а, следовательно, и устранить рас-

ходы, связанные с обезжириванием, травлением, а также горячим оцинкованием его поверх-

ности; 

– значительно повысить качество готовой продукции и улучшить условия труда об-

служивающего персонала. 

 


