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В работе представлены результаты анализа наплавки твёрдых 

материалов, выявлены их особенностей в зависимости от способа 

наплавки.  

 

Введение. Наплавкой называют процесс наплавления на 

поверхности изделия слоя металла для изменения размеров или 

придания специальных свойств Наплавка может выполняться 

металлическими штучными: электродами, стальной наплавочной 

проволокой (лентой) и твердыми сплавами. 

Цель. Проанализировать наплавку твёрдых материалов, 

выделить их особенности. 

Главная задачи наплавки на деталь увеличь срок службы 

рабочего элемента детали, которая подвергается таким видам нагрузки 

как: абразивному изнашиваю, ударов об твёрдые материалы и других 

подобных воздействий. Такая наплавка деталей, увеличивая срок 

эксплуатации, а также снижает расход дорогостоящих легированных 

сталей. 

Результаты исследований. Выделяют несколько способов 

наплавки материалов: ручная дуговая наплавка; наплавку электродами; 

вибродуговая наплавка; электрошлаковая наплавка; наплавка открытой 



Материалы VIII Международной студенческой научной конференции  

«В мире научных открытий» 

2313 

дугой; дуговая наплавка под флюсом; плазменная наплавка; 

газопламенной наплавка [1-3]. 

Материалом для наплавки может служить электродный 

материал, а также флюс, порошок и их смеси, наносимые на 

наплавляемую поверхность. Наплавка может выполняться плавящимся 

и неплавящимся электродом. При наплавке плавящимся электродом в 

качестве электрода может использоваться один или несколько 

проволочных электродов. 

Применение нескольких электродов позволяет повысить 

производительность наплавки. Иногда проволочные электроды 

заменяют ленточным электродом.  

Применение ленточного электрода, по сравнению с 

проволочными электродами, позволяет заметно снизить долю 

расплавляемого основного металла в результате рассредоточения тепло 

вложения в основной металл, т.к. дуга в этом случае перемещается по 

торцу ленты от одного конца к другому. Наплавка неплавящимся 

электродом может выполняться как с присадкой, так и без присадки с 

использованием порошков и флюсов, предварительно нанесенных на 

наплавляемую поверхность [4-7]. 

Перед наплавкой, как и перед сваркой, поверхность, подлежащая 

наплавке, должна быть очищена от грязи, ржавчины, окалины, масла и 

влаги. При наложении первого слоя наплавки стремятся каждый 

предыдущий валик перекрывать на 25…30% его ширины, сохраняя при 

этом постоянство его высоты. При необходимости увеличить высоту 

наплавочного валика, производят наплавку следующего валика, 

очистив перед наплавкой наплавленный слой от неметаллических 

включений и шлака, образованных при наложении предыдущего слоя. 

В зависимости от марки металла наплавка может производиться без 

подогрева изделия и с предварительным подогревом. Основными 

требованиями, предъявляемыми к качеству наплавки, являются: 

надежное сплавление основного металла с наплавленным; отсутствие 

дефектов в наплавленном металле; идентичность свойств 

наплавленного металла [8-10].  

Надежное сплавление наплавки с основным металлом 

обеспечивается подбором силы тока, что для наплавочных установок с 
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постоянной скоростью подачи электрода соответствует подбору 

скорости подачи проволоки или ленты. 

Сормайты выпускают в прутках диаметром 6…7 мм и длиной 

400…500 мм, а также в виде крупного и мелкого порошка.  

Прутковые сормайты применяют в качестве наплавочного 

материала для пуансонов, матриц, роликов, деталей засыпных 

аппаратов доменных печей, лемехов плугов и т. п., порошковые 

сормайты - для деталей почвообрабатывающих и других машин.  

Заключение. Прутковые сормайты используют при проведении 

газопламенной или дуговой наплавки, тогда как порошковые — при 

наплавке, осуществляемой с нагревом токами высокой частоты. 

Сормайты имеют следующий химический состав, %: хром – 25…31, 

никель – 3…5, углерод - 2,5…3, кремний - 2,8…3,5, марганец - 1,5, сера 

- до 0,97, фосфор - до 0,08, железо - остальное. Твердость наплавленного 

слоя 73…74 HRC. 
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The work presents the results of the analysis of surfacing of solid 

materials, their features were revealed depending on the method of surfacing. 


