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РОЗРОБКА СПЛАВУ ТИПУ С-Cr-Ni-Si-Mn-Zr ДЛЯ

НАПЛАВЛЕННЯ ДЕТАЛЕЙ ЗМІШУВАЛЬНОГО ОБЛАДНАННЯ
Розробленийнаплавочнийсамозахиснийпорошковийдрітзабезпечуєодер

жаннянаплавленогометалу типу У300Х25Н2СГ.
Зносостійкістьнаплавленогометалувизначаєтьсяйогомікроструктурою,

твердістю сплаву в цілому й твердістюкарбідноїфазизокрема, а
такожміцністюзв'язкунаплавленогометалу з виробом.

ТРМ у силу їхньоївисокоїспорідненості до сірки й киснюроблять на
сплав вплив, щорафінує,очищаючиграниці зерен відплівоксульфідів і
окислів, зміцнюючитим самим міжатомнізв'язки.
Матрицянаплавленогометалуздобуваєбільшупластичність і в'язкість,
щозабезпечуєнадійнезакріплення в нійзміцнюючоїфази. Це дозволило
збільшити в наплавленомуметалікількістьзміцнюючоїкарбідноїфази до 40 -
45 %. Надлишковікарбіди, щомаютьсереднійрозмір 0,18 - 0,24 мкм,
доситьрівномірнорозподілені в обсязінаплавленогометалу.

Наявністьмарганцю й нікелюзабезпечуєпоявувзоні сплавки
легованогоаустеніту, щосприяєствореннюміцногозв'язкунаплавленогометалу
з основним. Нікель у кількості 1 – 4 %, щозабезпечуєутворення в
наплавленомуметалі 10–20 % аустеніту,
сприяєтакожпідвищеннюзносостійкостінаплавленогометалу за
рахуноккращогозакріплення в матрицікарбідів.Кремній і марганець
зміцнюють матрицю наплавленого металу, підвищуючи її опірність
зношуванню.

ТРМ позитивно впливають і на зварювально-технологічні властивості
порошкового дроту: легше збуджується дуга й відзначена висока стабільність
її горіння; наплавлений валик формується щільним, без пор і раковин; шлаки
володіє достатньої рідкотекучістю й в'язкістю й надійно ізолює розплавлений
метал від азоту й кисню повітря; шлакова кірка відділяється легко. Крім того,
ТРМ, будучи поверхнево-активнимиречовинами, знижуютьповерхневий
натяг металу й сприяютьмілкокапельномуйого переносу.

Формуванняструктури в зоні сплавки
обумовленоступенемпроплавлення й перемішуванням основного й
наплавленогометалів, а це, у своючергу, пов'язане з режимом наплавлення.
Збільшеннясили струму при наплавленні,
щовикликаєутвореннябільшегрубоїмікроструктуринаплавленогометалу, у
випадкупорошкового дроту із ТРМ меншпомітновпливає на
формуванняструктури. Вплив режиму
наплавленняпов'язанезізміноюпроплавлення й зізбільшенням часу
перебуванняметалу при підвищених температурах,
щообумовлюютьінтенсифікаціюдифузійнихпроцесів.
Оптимальнимструмомнаплавленняобраний струм 350 А.

Випробуваннянаплавленихзразків на зносостійкістьнаведені в
умовахбільшетвердих, чимреальніумовироботи шнека змішувача. Як абразив
використовувалигравій, твердістьякоговище, ніж у вугілля. Всізразки з



металу, наплавленогопорошковими дротами із ТРМ, показали
більшевисокузносостійкість, чим метал, наплавлений дротом без ТРМ і
промисловим дротом ПП-АН 125. Очевидно, цей факт пояснюєтьсянаявністю
в наплавленомуметаліпідвищеноїкількостікарбідів, розташованих у
доситьв’язкійматриці.
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