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10.03.2009, Бюл.№ 5, 2009 р.(72) ГРИНЬ ОЛЕК-
САНДР ГРИГОРОВИЧ, UA, БОЙКО ІГОР ОЛЕК-
САНДРОВИЧ, UA, ІВАСЕНКО МИХАЙЛО МИХАЙ-
ЛОВИЧ, UA(73) ДОНБАСЬКА ДЕРЖАВНА
МАШИНОБУДІВНА АКАДЕМІЯ, UA(57) Склад по-
рошкового дроту, що містить плавиковий шпат,
рутиловий концентрат, мармур та залізний поро-
шок, який відрізняється тим,  що для оболонки
використовується сталь 65Г та до складу шихти
додатково вводиться феромарганець, ферокрем-
ній, алюмінієвий порошок, металевий хром та оки-
сел ітербію, компоненти взяті у наступному спів-
відношенні, % мас.:

плавиковий шпат 10,5-12,0
рутиловий концентрат 10,5-12,0
мармур 5,5-7,5
феромарганець 27,0-28,0
ферокремній 2-2,4
алюмінієвий порошок 2-2,2
хром металевий 25,0-26,0
окисел ітербію 2,5-3,0
залізний порошок та оболонка решта.

Корисна модель відноситься до зварювальних
матеріалів, призначених для механізованого на-
плавлення відкритою дугою шару зносостійкого
сплаву на деталі, що працюють переважно в умо-
вах ударно-абразивного зношування, контактно-
ударного навантаження, удару з тертям, напри-
клад ріжучих частин ковшів екскаваторів інструме-
нта, ножів бульдозерів й ін.Відомий склад порош-
кового дроту для наплавлення інструмента, що
працює в умовах високих ударних навантажень
при абразивному зношенні [1], що складається з
оболонки зі сталі 08кп і порошкоподібної шихти,
що містить наступні компоненти, мас.%:

Графіт 0,2-0,5
Марганець азотований 5,0-10,0
Марганець металевий 4,0-6,0
Ферованадій 2,0-6,0
Молібден металевий 2,0-4,0
Феротитан 4,0-9,0
Алюмінієвий порошок 2,0-6,0
Ферокремній 0,5-2,0
Залізний порошок інше
Відомий також склад самозахисного порошко-

вого дроту [2] для зносостійкого наплавлення, що
складається зі сталі оболонки 08кп та порошкопо-
дібної шихти, що містить такі компоненти як рути-
ловий концентрат, плавиковий шпат, мармур, фе-
ротитан, ферованадій, ферохром, залізний
порошок у наступному співвідношенні, мас. %:

Рутиловий концентрат 13-15,5
Плавиковий шпат 14-16
Мармур 6-7,5
Феротитан 15-26
Ферованадій 2-8

Ферохром 1,8-2,2
Залізний порошок інше
Недоліками даного складу є низька стійкість

наплавленого шару до ударних навантажень, при
яких утворюються сколи та тріщини на його повер-
хні, що викликано великим вмістом карбідів у на-
плавленому металі, а також відставання плавлен-
ня серцевини дроту від оболонки, що є причиною
забруднення наплавленого металу неметалевими
включеннями та його неоднорідності.Загальними
суттєвими ознаками відомого складу порошкового
дроту й того що заявляється є вміст у його шихті
рутилового концентрату, плавикового шпату, мар-
муру та залізного порошку.В основу корисної мо-
делі поставлене завдання створення самозахисно-
го порошкового дроту для зносостійкого
наплавлення деталей, що працюють при ударно-
абразивному зношуванні, що забезпечить високу
зносостійкість наплавленого шару й достатній рі-
вень технологічних властивостей в широкому діа-
пазоні режимів наплавлення.Запропоновано вико-
ристати як матеріал оболонки сталь 65Г. Дана
сталь досить розкислена, легована вуглецем і ма-
рганцем, що дозволить зменшити вміст у сердеч-
нику феромарганцю й вуглецьутворюючих компо-
нент.Також запропоновано додатково ввести до
складу шихти окисел іттербію для того, щоб отри-
мати дрібну структуру аустенітної основи, що до-
поможе зменшити зношування при ударних наван-
таженнях.Поставлена мета досягається за рахунок
застосування оболонки зі сталі 65Г та наступного
складу шихти, % мас.:

Плавиковий шпат 10,5-12,0
Рутиловий концентрат 10,5-12,0
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Мармур 5,5-7,5
Феромарганець 27,0-28,0
Ферокремній 2-2,4
Алюмінієвий порошок 2-2,2
Хром металевий 25,0-26,0
Окисел ітербію 2,5-3,0
Залізний порошок інше
Плавиковий шпат застосований як стабілізую-

чий та газошлакоутворюючий компонент. Він зме-
ншує розчинність водню в наплавленому металі та
підвищує текучість шлаку, що забезпечує краще
рафінування розплавленого металу зварної ванни.
Вказана кількість 10,5-12% є оптимальною для
вказаного складу порошкового дроту.Рутиловий
концентрат використано як шлакоутворюючий
компонент для якісного захисту металу наплавки у
розмірі має вміст 10,5-12%. При меншому вмісті
зменшується товщина шлакового покриття, що є
причиною зниження захисних властивостей шла-
ком наплавленого металу.Мармур застосовують з
метою утворення газового захисту зони зварюва-
льної дуги за рахунок утворення потоку СО2 при
дисоціації компоненту. Вміст мармуру в шихті
складає 5,5-7,5%. При меншому вмісті не забезпе-
чується захист розплавленого металу, а при біль-
шій кількості збільшується розбризкування елект-
родного металу.Газо-шлакоутворюючі компоненти:
плавиковий шпат - рутиловий концентрат - мармур
в шихті порошкового дроту підібрані таким чином,
щоб забезпечити оптимальне співвідношення
1:1:0,5.Порошки легуючих металів взяті як легуючі
компоненти, що забезпечують необхідні властиво-
сті наплавленого металу. Наявність у наведеній
кількості феромарганцю, ферокремнію та метале-

вого хрому надають металу необхідної міцності,
зносостійкості, твердості. Феромарганець, як осно-
вне джерело марганцю взятий у кількості 27,0-
28,0%. Хром металевий взятий у кількості 25,0-
26,0%. Задана кількість даних легуючих компонен-
тів підібрана так, щоб забезпечити, враховуючи
кількість заданого елемента у порошку та коефіці-
єнт його переходу, співвідношення аустенізатор-
карбідізатор, таке як 4:5. Це дозволить отримати у
наплавленому металі твердий розчин карбідів
хрому у метастабільному аустеніті, завдяки чому
відбудеться поліпшення зносостійкості наплавле-
ного шару при ударних навантаженнях.Алюміній і
ферокремній введені до складу порошкового дро-
ту в якості розкислювачів металу. При меншій кі-
лькості цих компонентів у наплавленому металі
з'являються пори, а більша кількість є причиною
тріщин та погіршення відділення шлакового по-
криття від металу наплавлення.Окисел ітербія
введений до складу шихти як модифікуючий ком-
понент, а також для додаткової іонізації дугового
процесу. Кількість його в шихті становить 2,5-
3,0%.Після випробувань на удар (HRC 37-41), по-
верхня деформованого шару залишається без
відколів і тріщин, на відміну від аналогу [1] та про-
тотипу [2]. Під час наплавлення спостерігається
стабільне горіння зварювальної дуги та форму-
вання наплавленого шару. Метал наплавлення не
має пор та тріщин.
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