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Как следует из табл. 1, плотность, предел теку­
чести и относительная деформация при разруше­
нии во всех исследуемых диапазонах выше чем 
у исходного материала соответ9твенно на 4-8,4;

0,6-24,6, 2,1-6,7 %, что касается модуля упруго­
сти, то он выше на 3,8-8,5 % чем у исходного ма­
териала только при содержании волокна 5 и 10 %, 
в остальных случаях ниже.
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ГАЗОПОРОШКОВБ НАПЛАВЛЕНИЯ ПОКРИТТ1В
НА ЧАВУННІ ДБТАЛІ

При відновленні i зміцненні стальних деталей, 
особливо ІЗ вуглецевих сталей, методом газопо­
рошкового наплавления не спостерігаеться зна- 
чних труднощ1в. Процес нанесения покрйттів га- 
зопорошковим наплавлениям на деталі із чавуну 
обумовлений рядом особливостей.

По-перше, адгезійна міцність зчіплення по- 
криття 3 чавуном менша, ніж зі сталлю.

По-друге, суттева різнйця коефіціентів ліній- 
ного розширення основи (для чавуну а  = (1 0 - 
12)х 10-6) i покриття (для нікелю при температур! 
Т = 25-900 °С а  = 16,3x10-6) приводить до роз- 
тріскування наплавленого шару при охолоджен- 
н! деталі. Особливо суттево це проявляеться при 
наплавленн! деталей діаметром 100 мм i більше. 
Експерименти показали, що розтріскування по­
криття проходить, як в процес! нанесения по­
криття, так ! при охолодженн! детал!. П!д час 
наплавления покриття поява тр!щин викликана 
швидким локальним нагр!ванням! охолодженням 
окремих дшянок детал!. Процес охолодження де­
тал! на в!дкритому пов!тр! також приводить до 
формування тр!щин. Близька по характеру руйну- 
вання картина спостер!гаеться ! при наплавленн! 
високовуглецевих сталей.

Проведен! дослщження дали можлив!сть роз- 
робити технолог!ю газопорошкового наплавлен­
ия деталей !з чавун!в! високовуглецевих сталей.

Перед нанесениям покриття порошков! мате- 
р!али просушували при температур! 130-150 °С 
на протяз! 2-3  годин. П!сля натурального охоло­
дження порошок роздшяли на фракци з викорис- 
танням установки мод. 029 з набором сит.

П!дготовка детал! для наплавления покрит­
тя полягае в очищенн! в!д забруднення, миття в 
водних лужних розчинах з добавлениям поверх- 
нево-активних речовин, натурального суш!ння, 
струменев!й обробц! поверхонь, що пщлягають 
наплавлению, металевим дробом або корундом в 
герметичн!й камер! при тиску стиснутого пов!тря 
0,5-0,6 М Па ! в!дстан! сопла п!столета до обро- 
блюваноі* поверхн! 80-100 мм.

При наплавленн! покритт!в застосовано паль­
ник типу ГН-2, в якост! пального газу -  ацетилен 
або пропан-бутан.

До складу технолог!чних операц!й входить 
обов’язкове попередне нагр!вання детал! перед 
наплавлениям до температури 250-300 °С, яке 
бажано виконувати в термопеч! з метою економй 
зварювальних пальних газ!в ! скорочення допо- 
м!жного часу.

Процес наплавления необхщно виконувати в 
спещальному пристосуванн!, яке унеможливлюе 
швидке охолодження частин детал!, в!ддалених 
в!д зони наплавления (рис. 1). Наплавлену деталь 
кладуть в термоп!ч, де ii витримують на протяз! 4 
годин при температур! 600 °С з метою зняття вну- 
тр!шн!х напружень. Процес охолодження детал! 
необх!дно виконувати з невеликою швидк!стю 
разом !з термоп!ччю або в ящику !з тепло!золюю- 
чим матер!алом (р!чковий п!сок, порошок вогне- 
тривких матер!ал!в, азбестова крихта).

В якост! матер!алу покриття вибирають марку 
порошку в залежност! в!д технолопчних ! екс- 
плуатац!йних властивостей детал!, вщновлюють 
або зм!цнюють. Наприклад, для наплавления де-
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талей запірноі арматури (тарілкй, уіцільнюючі 
кільця, сідла) доцільно застосовуватй порошок 
ПГ-10Н-01. Твердість покрйття становйть 55-^2 
HRC. Відновлені по такій технологи деталі із ча- 
вуна мають покрйття вйсокоі якості.

Рисунок 1 -  Схема термостата для натавлення 
чавунних деталей:

1 -  корпус; 2  -  теплоізоляція (асбест); 3 -  річковйй  
пісок; 4  -  деталі
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ШДВИЩЕННЯ ДОВГОВІЧНОСТІ 
ЗОЛОТНИКОВИХ I ПЛУНЖБРНИХ ПАР 

ГЩРАВЛ1ЧНИХ ТА ПААИВНИХ АГРБГАТШ
Палйвні і гідравлічні агрегатй сучаснйх пові- 

трянйх суден мають велику кількість різнйх за кон- 
струкціею та прйзначенням золотнйковйх та плун­
жерных пар (рис. 1), які використовуються для ав­
томатичного регулювання подачі палива i масла в 
двигуни, для підтрймання або змінення за заданою 
програмою тиску в паливних та гідравлічнйх сис­
темах, для регулювання вйробності насосів тощо.

Необхідною умовою надійноі роботи золотни­
ковых i плунжерных пар, а отже i відповіднйх па­
ливних та гідравлічнйх агрегатів, е і*х высока зно- 
состійкість. Найбільш розповсюдженою причи­
ною пщвищення тертя, що викликае заклинюван- 
ня i зруйнування деталей прецйзійнйх пар е скрі- 
плювання поверхонь що контактують та фретінг- 
корозія, яка представляе собою корозійно-абра- 
зивний процес зруйнування поверхонь деталей.

Зношення плунжерных пар призводить до па- 
ДІННЯ тиску палива на вйході з насосу та зменшення 
вйробності насосу, що відображаеться на стійкості 
роботи двигуна, а заклинення та зруйнування плун- 
жерів призводить до припинення подачі палива.

Ш двищене зношення призводить до достро-

Рисунок 1 -  Зношення втулки плунжера в зоні тертя 
т а зруйнування плунжера в результаті скріплювання 

(насос Н Р -3 0 Ш І двигуна Д -З О К П  літ ака И л-76)

кового зняття 3 експлуатаціі* відповідальнйх агре- 
гатів. В умовах різкого дорожчання запасных час-
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