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ПОРО КОВ Е ПРОВОЛОКИ ДЛ  ИЗНОСО- И 
АРОСТО КО  НАПЛАВКИ И НАП ЛЕНИ
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Представлены результаты разработки и промышленного освоения экономнолегированных порошковых проволок, ха-
рактеризующихся тем, что наплавленный металл и покрытия, полученные с их использованием, отличаются стойкостью 
к износу и газовой коррозии. Библиогр. 4, рис. 1.
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но о тойкие порошковые проволоки типа 
150Х8Т2  обеспечивают в покрытии структуру 
метастабильного аустенита (МСА). Они показы-
вают высокую стойкость против износа (абразив-
ного, ударно-абразивного, гидро- и газоабразив-
ного, эрозионного, кавитационного, адгезионного, 
усталостного и др.). При контактном нагружении 
энергия внешнего воздействия расходуется в пер-
вую очередь на преобразование МСА в дисперс-
ный мартенсит 1 . В результате при эксплуата-
ции повышаются как твердость с HV0,1–500 до 
HV0,1–800, так и износостойкость таких матери-
алов. Рациональные области применения наплав-
ки и напыления различаются из-за особенностей 
формирования покрытий этими методами 2, 3 . 
В частности, их используют для поверхностного 
упрочнения дуговой наплавкой или металлизаци-
ей (рис. 1).

аро тойкие порошковые проволоки базовой 
системы –C – , дополнительно легирован-
ные i, , , в ходе испытаний на жаростой-

кость при 700 оС в течение 24 ч показали, что 
удельная потеря массы металлизационного по-
крытия на порядок ниже аналогичных значений 
для перлитных и мартенситно-ферритных ста-
лей котлостроения 12Х1М  и 1Х12В2М  и со-
поставимы с показателями аустенитных сталей 
1Х18Н12Т и Х23Н18 4 .

Выбранное сочетание содержания хрома и 
бора обеспечивает формирование упрочняющих 
фаз комплексных карбоборидов ( , C )2( , C) 
твердостью HV0,1–1400 и высокой способно-
стью противостоять разрушению абразивными 
частицами.

Введение в шихту порошковой проволоки алю-
миния и иттрия обеспечивает снижение степени 
окисления частиц распыляемого материала и улуч-
шение условий взаимодействия в контакте «ча-
стица-подложка», что обусловливает адгезионную 
прочность при металлизации 50 МПа, а также фор-
мирование комплексных оксидов ( , , )2O3 с 
высокими защитными свойствами.
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Примеры применения износостойких МСА-проволок: а — наплавка цевок трака гусениц; б — нанесение покрытия толщиной 
5 мм на поверхность опоры диаметром 500 мм
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Представленные износо- и жаростойкие про-
волоки диаметром 1,2...1,6 мм производятся се-
рийно с использованием роликового стана фор-
мирования заготовки, и могут быть поставлены 
потребителям.
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ПОРО КОВ  ДРОТИ ДЛ  ЗНОСО- ТА 
АРОСТ КОГО НАПЛАВЛЕНН  ТА НАПИЛЕНН

Представлен  результати розробки та промислового осво н-
ня економнолегованих порошкових дрот в, як  характеризу-
ються тим, що наплавлений метал  покриття, отриман  з х 
використанням, в др зняються ст йк стю до зносу та газово  
короз . Б бл огр. 4, рис. 1.
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