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В результате проведенной научно-исследовательской работы разработан способ элек-
троконтактной наплавки порошковой проволокой с оплавлением оболочки (ЭКНППОО), 
позволяющий повысить прочность соединения присадочного и основного металлов и изно-
состойкость металлопокрытий со специальными эксплуатационными свойствами. 

Проведена наплавка опытно-промышленной партии противорежущих брусов стебле-
протягивающих вальцов комбайна КСКУ. Эффективность упрочнения доказана сравнитель-
ными испытаниями брусов с биметаллическим слоем и без него.  

При наплавке с оплавлением оболочки в 1,5–2,0 раза возрастает износостойкость из-
делия, в 2 раза снижается расход наплавочных материалов, отсутствуют остаточные дефор-
мации детали, улучшаются условия работы сварщиков в связи с отсутствием вредных газо-
выделений и ультрафиолетового излучения сварочной дуги.  

 

ВЫВОДЫ 

Предложенный способ ЭКНПП с локальным подплавлением соединяемых металлов 
в зоне их контакта значительной расширяет технологические возможности способа электро-
контактной наплавки и качество получаемого биметаллического слоя. 

Температура в зоне контакта между оболочкой и деталью достигает температуры 
плавления материала оболочки 1530…1550 °С, а сердечник порошковой проволоки нагрева-
ется до температуры 0,85 Тпл., что позволяет получать порошковый слой биметалла в режиме 
спекания. 

Оптимизированы режимы наплавки (сварочный ток 13…17 кА при длительности им-
пульса 0,1…0,3), при которых возникающая в зоне контакта присадочной проволоки и дета-
ли жидкая фаза выдавливается в процессе осадки проволоки из зоны соединения, способ-
ствуя активации и очистке поверхностей металлов от окисных и гидроокисных пленок, обес-
печивая, тем самым, условия для образования прочного соединения присадочного и основ-
ного металлов. 

Прочность сцепления и износостойкость при ЭКНПП с оплавлением оболочки 
в 1,5…2,0 раза выше, чем при наварке порошковой проволоки без оплавления оболочки. 
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