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ШНУР ПОРОШКОВЫЙ, НАПЫ ЛЕНИЕ, ПОКРЫ ТИЯ ГАЗОТЕРМ ИЧЕСКИЕ, 

ЭКСТРУЗИЯ, М УНДШ ТУЧНОЕ ПРЕССО ВА НИ Е, НЕПРЕРЫ ВНОЕ Ф ОРМ ОВА­

НИЕ, ПЛАСТИФ ИЦ ИРО ВАННАЯ ПОРОШ КОВАЯ КОМПОЗИЦИЯ, В О С С ТА ­

НОВЛЕНИЕ Д Е ТА Л Е Й .

©бъесеташ исследования! являются порошковые шнуровые материалы 

для газотермическог© нанесения покрытий. Описаны основные методы получе­

ния таких материалов, их химический состав и технологические свойства, спо­

собы и устройства для формования шнуров, исследованы! процессы мундштуч­

ного и шнекового формования пластифицированных порошковых композиций.

Цели работы —  разработка технологии производства гибких порошко­

вых шнуровых материалов для газотермического нанесения покрытий и изго­

товление оборудования для ее реализации.

3 : гг т. .. :;v.l'TS; зьполнвнн?-: работы был проведен аналитический абзсю ®х- 

НОЛОГИ? -Ю С ' 3  . г ШЙЮХ ШНурОВ, ИСПОЛЬЗуеМЫХ В Ш -'Т -Г -V ОТЧ .Ы<ч

vi-й эно, что в Республике Бад арусь отсутствует промышлош ое 1роизводст- 

во шнуровых материалов и, в то же время, метод газотермического нанесения 

покрытий используется достаточно широко. Такая ситуация вынуждает либо 

применять для напыления менее эффективные материалы (обычную проволоку 

и порошки), либо покупать шнуровые материалы за рубежом.

В результате проведенных теоретических и экспериментальных исследо­

ваний разработана новая экологически безопасная ресурсосберегающая тех­

нология, опирающаяся на ряд изобретений сотрудников ВПГУ. Эта технология 

может стать основой производства отечественных порошковых шнуровых ма­

териалов. Предложены оригинальные составы порошковых композиций, усо­

вершенствованы методы формования и устройства для их реализации.

Изготовлена экспериментальная партия шнуровых материалов, прошед­

шая испытания на Витебском мотороремонтном заводе. Исследование свойств 

полученных покрытий позволяет утверждать, что они не уступают лучшим зару­

бежным аналогам и требуют значительно меныших затрат.
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4. ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНАЯ УСТАНОВКА ДЛЯ 
ФОРМОВАНИЯ ПОРОШКОВЫХ ШНУР© □ooaooD
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Прогрессивной ресурсосберегающей технологией является восстановле­

ние деталей машин нанесением на изношенные поверхности нового металли­

ческого слоя вместо замены всей детали. После такой операции деталь вое- 

етанавливает свои размеры и форму, а эксплуатационные свойства ее могут 

даже улучшиться. Восстановление проводят наплавкой или напылением нового 

слоя.

Наиболее распространенным является газотермический метод напыле­

ния, при котором материал подают в зону нагрева, диспергируют струей газа и 

осаждают на обрабатываемой поверхности. В зависимости от источника тепло­

ты различают электродушвую металлизацию, газопламенное, детонационное и 

плазменное напыление.

В зону нагрева распыляемый материал подают в виде проволоки, порош­

ка или специально изготовленного порошкового шнура. Последний способ наи­

более универсален и постепенно вытесняет остальные. Порошковый шнур 

представляет собой органическую связку, заправленную частицами необходи­

мого для напыления материала. При распылении органика сгорает, а частицы 

наполнителя попадают на восстанавливаемую поверхность, упрочняя ее.

Порошковые шнуровые материалы формуют методами, основанными на 

экструзии: мундштучным прессованием или с использованием специализиро­

ванных устройств. Из последних наибольшее распространение получили уст­

ройства, реализующие т. н. confform-метод, при котором порошковый материал 

уплотняется в канале вращающегося диска, прижатого неподвижным башма­

ком, под действием сил трения.

GC сожалению, это технологии зарубежного происхождения. На Беларуси 

производство порошковых шнуров отсутствует, приходится их покупать за ва­

люту. В странах ближнего зарубежья есть только одно Российско-Французское 

совместное предприятие «Технокорд», производящее конкурентоспособную 

продукцию. В связи с этим, разработка отечественной технологии изготовления 

порошковых шнуров для газотермического нанесения покрытий представляется 

весьма актгуальной.
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