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Мета роботи. Розробка технології наплавлення деталей з високоміцного чавуну 

ВЧ-50, для підвищення зносостійкості в умовах експлуатації валу коробки передач 

БТР-60. 

Задачі дослідження:

– вивчення питань створення покриттів наплавлених дротом на чавунні деталі;

– дослідження наплавлених покриттів за допомогою суцільного дроту на 

високоміцний чавун, їх структуру та властивості наплавлених покриттів;

– розробка технології наплавлення для підвищення зносостійкості відновленого 

валу коробки передач БТР-60. 

Об’єкт дослідження – процеси зношування та протидія їм, шляхом наплавлення 

деталей з високоміцного чавуну суцільним дротом.

Предмет дослідження – механізм впливу суцільного дроту на структуру  та 

властивості нанесених покриттів при наплавлені на високоміцний чавун. 



Наукова новизна. Під час виконання роботи вдалося отримати такі результати:               

- виявлена можливість наплавлення на високоміцний чавун стальних покриттів;

- встановлено, що структура покриття яку отримали при наплавленні з 

використанням суцільного дроту марки З0ХГСА на високоміцний чавун, складаєтся 

з цементитної сітки  в комірках якої знаходиться зернистий перліт. В перехідній зоні 

виявлені мілкодисперсні включення кулястого графіту; 

Практичне значення одержаних результатів.

Було розроблено технологію нанесення покриття на високоміцний чавун за 

допомогою суцільного дроту марки 30ХГСА, також було підібрано режими, як 

самого процесу відновлення так і термічної обробки, які дали змогу провести 

процес нанесення покриття. Встановлено,  що покриття, отримане за допомогою 

даної технології, має гарні показники твердості та зносостійкості (305 HВ).



Наплавлення проводилось на наступних режимах:
- струм 100 А;
- напруга 22 В;
-крок наплавленого шару 1,4;
- швидкість подачі дроту 14 м/год;
- частота обертання деталі 1,2 об/хв.

Рисунок 2 – Установка для електродугового на-плавлення УД-209М

ДОСЛІДЖЕННЯ СТРУКТУРИ ТА ТВЕРДОСТІ ПОКРИТТІВ НАПЛАВЛЕНИХ 
ДРОТОМ 30ХГСА НА ВИСОКОМІЦНИЙ ЧАВУН



Рисунок 3 – Зразок після проточки поверхні що наплавлялась



Рисунок 4 – Зразок мікрошліфа



Рисунок 6 – Оптичний мікроскоп МИМ-8Рисунок 5 – Мікротвердомір ПМТ-3



Рисунок 7 – Мікроструктура високоміцного чавуну



Рисунок 8 – Мікроструктура перехідної зони



Рисунок 9 – Мікроструктура наплавленого шару



Рисунок 10 – Графіки твердості структури



Висновки до наукової частини:
1. Під час наплавлення дротом 30ХГСА на високоміцний чавун 

були отримані в наплавленому шарі структури заевтектоїдної сталі 

(перліт+цементит), які мають добрі механічні властивості.  В 

перехідному шарі виявились мікродисперсні включення кульчастого 

графіту.

2. Встановлено, що за допомогою даної технології можна отримати 

покриття, яке буде мати гарні показники твердості, що робить її більш 

зносостійкою, середній показник твердості у наплавленому шарі 

складає 305 HВ, а у перехідній зоні 351 HB. 



Робоче креслення Вала коробки передач БТР-60

ТЕХНОЛОГІЧНІ ЗАСАДИ ПІДВИЩЕННЯ ЯКОСТІ ВІДНОВЛЕННЯ ВАЛУ ПРОМІЖНОЇ 

РОЗДАТКОВОЇ КОРОБКИ



Ремонтне креслення Вала коробки передач БТР-60



Технологічний маршрут відновлення деталі











Висновки
В ході виконання магістерської кваліфікаційної роботи було розроблено технологію 

наплавлення високоміцного чавуну суцільним дротом, для підвищення зносостійкості валу 

коробки передач БТР-60 в процесі її експлуатації. 

1. Технології та методи, що використовуються для нанесення покриття або відновлення 

чавунних деталей звичайним дротом, використовуються у виробництві, проте вони є 

складні в реалізації, через те що необхідно правильно підібрати режим та термічну обробку 

деталі, щоб уникнути небажаних дефектів.

2. В технології також є складність з температурним впливом на заготовку, а саме, якщо її 

перегріти під час процесу відновлення, почнуть утворюватися ділянки «відбілу».

3. Внаслідок низької температури плавлення чавуну та високої текучості, необхідно 

контролювати температуру під час відновлення, аби деталь не почала деформуватись та не 

почали утворюватися дефекти.



4. Поверхню деталі, яка буде відновлюватись необхідно ретельно очистити від мастила, так як воно 

під час процесу відновлення почне вигорати та утворювати пори у наплавленому шарі або у 

зварному шві.

5. Під час наплавлення дротом 30ХГСА на високоміцний чавун були отримані в наплавленому шарі 

структури заевтектоїдної сталі (перліт+цементит), які мають добрі механічні властивості. В 

перехідному шарі виявились мікродисперсні включення кульчастого графіту.

6. Встановлено, що за допомогою даної технології можна отримати покриття, яке буде мати гарні 

показники твердості, що робить її більш зносостійкою, середній показник твердості у наплавленому 

шарі складає 305 HВ, а у перехідній зоні 351 HB. 

7. Розроблений технологічний процес ремонту вала коробки перебач БТР-60 забезпечує підвищення 

якості відновлення зношених поверхонь;

8. Запропоновану технологію можна використовувати у виробництві для ремонту;

9. Розроблена установка з числовим програмним керуванням для детонаційного напилення дозволяє 

автоматизувати дану технологію.



ДЯКУЮ ЗА УВАГУ


