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Таким чином, вторинний литий α-титан отриманий методом БКЕШВ, який має достатньо 

високі механічні властивості та суттєву нижчу собівартість, доцільно застосовувати в 

зварних конструкціях або вузлах. 
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ВИКОРИСТАННЯ ПОРОШКОВИХ ДРОТІВ ЗІ СТАЛЕВОЮ ОБОЛОНКОЮ ТА 

ТУГОПЛАВКИМИ НАПОВНЮВАЧАМИ ДЛЯ ПЛАЗМОВО-ДУГОВОГО 

НАПИЛЕННЯ ПОКРИТТІВ 

Перспективними матеріалами для плазмово-дугового напилення (ПДН) є порошкові 

дроти та прутки. Порівняно з порошкам, використання порошкових дротів дозволяє досягти 

вищої енергоефективності процесу (питомі витрати енергії при нанесенні покриттів із 

дротів нижче 8-15 разів). Актуальність роботи пов'язана з перспективністю використання 

плазмових технологій для нанесення покриттів із тугоплавких матеріалів та композицій на 

їх основі. Аномально високі температури плазмових струменів (до 15000-20000 K), а також 

їх високі швидкості (до 1000-3000 м/с і вище) дозволяють розглядати їх як ефективні 

джерела нагрівання, розплавлення та розпилення тугоплавких матеріалів. 

Зразки покриттів для дослідження були отримані на установці PLAZER 30PL-W, 

розробленій в ІЕЗ ім. Є.О. Патона [1, 2]. Плавлення порошкового дроту в процесі ПДН зі 

струмопровідним дротом відбувається не тільки через нагрівання плазмовим струменем, а 

і за рахунок тепла, що виділяється на аноді під час проходження електричного струму. 

У даній роботі досліджено закономірності формування структури покриттів, напилених 

на оптимальних режимах ПДН із порошкових дротів зі сталевою оболонкою та різними 

групами порошкових наповнювачів: B4C; B4C+(Cr,Fe)7C3; B4C+(Cr,Fe)7C3+Al; B4C+ZrO2 

(нано) та WC; WC+NbС (нано). Отримані покриття бездефектні з тонколамелярною 

структурою, низькою пористістю (1,5-2%) і рівномірним розподілом дисперсних 

зміцнюючих частинок в легованій феритній матриці.  

Встановлено, що основою всіх покриттів є легована феритна матриця, зміцнена 

рівномірно розподіленими дисперсними частинками новоутворених фаз (бороцементиту, 

боридів заліза і хрому, подвійних карбідів заліза та вольфраму, ін.), а також частинками 

вихідних карбідів наповнювача. Мікротвердість отриманих покриттів становить 

4,9…8,6 ГПа, що в 3…5,5 разів вище мікротвердості феритної оболонки, вміст якої 

становить не менш 84 мас.% дроту. Кількість оксидів в покриттях не перевищує 5,6 об.%. 

Проведені дослідження відкривають перспективи отримання якісних керметних 

покриттів з дисперсно-зміцненою структурою, з високою твердістю. Покриття даного класу 

можуть застосовуватися як зносостійкі для захисту обладнання в хімічному 
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машинобудуванні, при виробництві деталей насосів, компресорів та інших виробів, а також 

відновлення зношених деталей.  
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АНАЛІЗ ЗВАРЮВАНОСТІ ТА ДОСЛІДЖЕННЯ ВЛАСТИВОСТЕЙ ЗВАРНОГО 

З’ЄДНАННЯ ВТОРИННОГО α-ТИТАНУ, ЛЕГОВАНОГО 10% МОЛІБДЕНУ 

Легування α-титану молібденом підвищує його термічну стабільність, характеристики 

міцності, і особливо суттєво корозійну тривкість. Так, вторинний α-титан,  легований 10 % 

молібдену, що отримали за технологією безкамерної електрошлакової виплавки (БКЕШВ) 

[1] у порівнянні з стандартним титаном ВТ1-0 має вищу корозійну тривкість у розчинах 20 

% HCl та 40 % H2SO4 в 180 та 315 разів відповідно [2] тому, такий висококорозійнотривкій 

матеріал є перспективним для застосування в хімічному машинобудуванні, зокрема в 

зварних конструкціях або в вузлах. 

В роботі проведено аналіз зварюваності литого вторинного α-титану легованого 10 % 

молібденом (БКЕШВ) та експериментально визначена можливість його зварювання. 

Виходячи з діаграми стану Тi-Mo [3] (рис.1) структурного стану [4] сплаву ( C = 0,024 %; 

Fe = 0,06 %; Si = 0,05 %; O2 = 0,25 %; N2 = 0,058 %; H2 = 0,0016 %) виконали теоретичну 

оцінку його здатності до зварювання. 

 
Рис. 1 – Діаграма стану Тi-Mo 
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