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Лемех плуга является основной деталью почвообрабатывающих машин, подверженной интенсивному абразивному и ударно-абразивному износу [1, 2]. В условиях импортозамещения развитие отечественных технологий повышения ресурса лемехов приобретает особую значимость. Одним из эффективных методов упрочнения является наплавка износостойких покрытий, при этом перспективным направлением считается легирование присадочной проволокой.

Цель научной работы – изучить влияние схемы наплавки с применением дополнительной присадочной проволоки, наполненной шихтой из карбида титана, на твёрдость наплавленного металла.

В качестве основного материала использовали порошковую проволоку ПП-Нп-210Х12БРТ (состав, % мас.: C 2,1–2,2; Cr 12–13; Nb 1,5–2,0; B ~1,3; Ti 0,3–0,4; Si 0,4–0,5; Mn 0,2–0,3; Fe – основа). Дополнительная присадочная проволока диаметром 1,6 мм имела шихту из 100 % TiC (марки «Ч», размер частиц ~100 мкм, коэффициент заполнения 15 %). Наплавку образцов из стали Ст50 выполняли в среде защитных газов на автоматизированной установке. Режимы наплавки: ток 200-230 А, напряжение 21-25 В, скорость наплавки 9,5 м/ч, скорость подачи присадочной проволоки 3,2м/мин. Дополнительную проволоку подавали в хвостовую часть сварочной ванны для максимального сохранения карбидных частиц. Для сравнения твердости на другую пластину производили наплавку только основной проволокой.

Измерение твердости наплавленного металла выполняли по Роквеллу (шкала HRC) в соответствии с ГОСТ 9013. Подготовленные образцы шлифовали до шероховатости Ra ≤ 1,6 мкм, измерения проводили при нагрузке 150 кгс с выдержкой 10–15 с. Для каждого варианта выполняли не менее пяти замеров на трёх слоях наплавки.

Результаты измерений представлены в таблице.


Таблица 1 – Твёрдость наплавленного металла

	Вариант наплавки
	Твёрдость HRC (среднее)

	Без дополнительной проволоки
	37

	С дополнительной проволокой TiC
	56


Введение карбида титана позволило повысить среднюю твёрдость с 37 до 56 HRC, т.е. в 1,5 раза. Это обусловлено формированием композиционной структуры, в которой твёрдые включения TiC распределены в матрице из высокоуглеродистого сплава, легированного хромом и бором [3]. Такая структура потенциально может обеспечить более эффективное сопротивление абразивному износу.

В дальнейшем планируется исследовать микроструктуру и износостойкость наплавленных покрытий в условиях, приближенных к эксплуатационным.
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