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2. Виготовлена пілотна установка безперервного ливарно-плазмового процесу. 

3. Підтверджена можливість виготовлення плоских біметалевих конструкцій за-

пропонованим методом. 

4.  
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НОВИЙ ПРОГРЕСИВНИЙ МЕТОД ОТРИМАННЯ БІМЕТАЛЕВИХ І 

БАГАТОШАРОВИХ ВИРОБІВ 

 

Деталі машин і устаткування, що працюють в умовах високих динамічних наван-

тажень і активного зносу на підприємствах гірничо-металургійного комплексу, в наф-

тохімічній, цементній промисловості, енергетичному і сільськогосподарському маши-

нобудуванні, дорожньому будівництві та інших галузях промисловості зазнають знач-

них ударних навантажень і швидкого зносу. Здебільшого для їх виготовлення вико-

ристовуються монометалеві вироби. Використання біметалевих виробів може задо-

вольнити потреби промисловості, але вони е більш економічно затратні при виготов-

ленні. Це спонукає до пошуків нових економічно доцільних методів отримання біме-

талевих виробів, які можуть задовольнити потреби сучасної промисловості, та збіль-

шити ресурс використання даних виробів.  
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Запропонований новий гібридний ливарно-плазмовий метод отримання бімета-

левих і багатошарових виробів на основі використання висококонцентрованого дже-

рела енергії та ливарної технології. Він заснований на процесі заливки металевого 

розплаву на попередньо нагріту і частково підплавлену плазмовим струменем заго-

товку з витримкою синхронності руху плазмотрона та подачі рідкого металу. Основ-

ною складністю даного методу є участь в процесі газодинамічного потоку плазми, 

який створює аеродинамічний опір руху рідкого металу, що заливається на металеву 

заготовку. 

Для реалізації методу запропоновано дві схеми. Перша схема передбачає мож-

ливість переміщення плазмотрона відносно нерухомої заготовки та заливного вузла. 

Друга схема заснована на нерухомості заливного пристрою  і  плазмотрона щодо пе-

реміщення  заготовки. 

Дослідження проводили з використанням плазмової установки Київ 4М, індук-

ційної печі, маніпулятора для переміщення плазмотрона. 

Виявлені залежності параметрів зони оплавлення від відстані, швидкості пере-

міщення плазмотрона відносно металевої заготовки і вольт амперних характеристик 

джерела живлення. Вивчено гідродинаміку заливки рідкого металу на тверду нагріту 

заготовку. Досліджено теплофізичні і термо-часові параметри впливу лінійного пере-

міщення концентрованого джерела нагріву відносно заготовки. Виявлено газо- і гід-

родинамічні взаємодії зустрічних потоків (рідини і газу). Отримано залежності геоме-

тричних параметрів зони оплавлення від зазору між вихідним зрізом сопла і поверх-

нею заготовки. Проведено дослідження плазмової обробки підкладки при впливі пла-

змовою дугою під кутом 45 ° і 90 °. 

Розглянуто способи заливки рідкого металу в зону обробки плазмового джерела 

відповідно до схеми плазмової обробки.  

Заливку здійснювали за плазмовим джерелом в напрямку його руху. Отримані 

біметалеві вироби мають задовільне з’єднання шарів, бездефектну структуру, з вузь-

ким перехідним шаром. Схема розташування плазмотрона під кутом 90 ° до заготов-

ки обмежує можливість заливки металу без втрат за рахунок реактивного струменя 

відбиття газу. Найбільш ефективною є схема положення плазмотрона під кутом 45 ° і 

заливкою рідкого металу в зону виносу розплаву утвореної ванни. 
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