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ВДОСКОНАЛЕННЯ ТЕХНОЛОГІЇ НАНЕСЕННЯ ЗАХИСНИХ ПЛАЗМОВИХ 

ПОКРИТТІВ 

У багатьох галузях промисловості широке застосування отримало плазмове 

напилювання порошкових металів, що дозволяє значною мірою підвищити довговічність 

деталей, які працюють в умовах циклічних контактних навантажень, що призводять до 

виникнення стискаючих або розтягуючих напружень, які спричиняють руйнування [1, 2]. 

Тому при виборі матеріалу та технології нанесення покриття необхідно враховувати низку 

факторів, серед яких важливу роль відіграє міцність самого покриття. 

Було проведено визначення міцності зчеплення покриття ХВС-3. Перед нанесенням 

покриттів робили обробку поверхні зразків у дробоструминній камері корундом. Для 

напилення застосовували установку УПУ-3 із пальником ПП-25, плазмоутворювальний газ 

– суміш аргону з азотом. Виконано експериментальне дослідження впливу основних 

режимних параметрів процесу на міцність зчеплення покриття з основним матеріалом, з 

метою оптимізації вказаних параметрів. Набір режимних параметрів визначався в ході 

досліджень, під час яких було обрано найбільш суттєві та керовані параметри, встановлено 

ефективну область варіювання їх значень.  

Вибір в якості параметру оптимізації міцності зчеплення σсц обумовлений умовами 

експлуатації деталей, що обробляються, оскільки даний параметр визначає їх інші якісні 

експлуатаційні характеристики. Функціональна залежність характеристики міцності 

зчеплення від режимних параметрів отримана математичною обробкою результатів 

експериментів, виконаної за планом дробової репліки 26-3 і має вигляд: 

σсц = 13,4 – 0,9P + 0,0165U + 0,00784I – 0,0456Qn – 0,145Qr – 0,038L  (1) 

де P – робочий тиск системи, кПа; 

U, I – напруга та струм плазмової дуги, В та А; 

Qn – витрата порошку, кг/год; 

Qr – витрата плазмоутворюючого газу, м3/год; 

L – довжина плазмової дуги, мм. 

Оптимізація параметрів процесу плазмового напилювання проведена методом крутого 

сходження на основі результатів дробового факторного експерименту. При оптимізації 

виконано сходження у напрямку точки σсц = 11 МПа. Для досягнення встановленого рівня 

характеристики міцності зчеплення необхідно суттєві фактори тримати на межах 

дослідженої області їх варіювання, а для збільшення значення σсц необхідно вносити зміни 

до складу технологічного обладнання та провести додаткові дослідження. 

Режимні параметри, що забезпечують зазначену міцність зчеплення, прийнято вважати 

граничними за критерієм стійкості електрода плазмотрона. Використання отриманих 

значень режимних параметрів (I = 480-490А; U = 70-80В; L = 120-130мм; P = 1,8-2,0кПа; Qr 

= 3,6-3,8 м3год; Qn = 4,8-5,0 кг/год; швидкість руху плазмотрону – 70-100 мм/хв) при 

плазмовій обробці деталей машин забезпечить підвищення їх ресурсу. 
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