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Комплексное решение задачи восстановления 
элементов силовой гидравлики 

механизированных крепей шахтного оборудования 
(материал, технология)

Важной те нической адачей является о еспечение качественного горно а тного о орудования, в 
частности, ремонт и амена элементов гидравлики. Ра очие повер ности стоечно домкратной группы в 
про ессе эксплуата ии подвергаются ударно а ра ивному во действию породы и угля. Кроме и носа и 
вмятин от ударов ра очие повер ности токов и плунжеров подвергаются питтинговой и межкристал
литной корро ии, отложению продуктов о менны  реак ий при контактировании с под емными водами, 
что приводит к повреждению уплотнител ны  элементов и вы оду и  строя гидроаппаратуры. В свя и с 
этим актуал но повы ение ра отоспосо ности стоечно домкратной группы ме ани ированны  крепей 
путем со дания стойкого а итного слоя на ра очи  повер ностя  токов и плунжеров.

а итный слой должен отличат ся высокой корро ионной стойкост ю в условия  под емны  вод и 
имет  твердост  HRC 40...4 . Применение поро ковой проволоки по воляет реали оват  автомати и
рованную наплавку с минимал ным влиянием человеческого фактора на качество наплавленного слоя. 
Кроме этого, поро ковая проволока по воляет о еспечит  нео одимое легирование наплавленного 
слоя.

Достаточно сложным является вы ор системы легирования и оптими а ии имического состава на
плавленного металла, удовлетворяю его тре ованиям нормативной документа ии на и делия в соче
тании с приемлемой стоимост ю поро ковой проволоки. Присутствие в под емны  вода  галоидны  
ионов спосо ствует ра витию питтингов и корро ионного растрескивания металла. С учетом отмечен
ны  факторов спе иалисты ООО «ТВ.Велтек» вы ор легирования упрочняю его слоя выполняли с 
учетом анали а условий эксплуата ии крепей, литературны  сведений, со ственны  ранее проводи
мы  исследований и учета экономической елесоо ра ности. Предпочтение ыло отдано системе ле
гирования l i o. Согласно литературным данным такая система легирования о еспечивает 
повы енную корро ионную стойкост . Основным легирую им элементом является ром как легкопас
сивирую ийся элемент, содержание которого адавалос  в предела  16...24 мас. . ормированию 
пассивирую ей пленки спосо ствует также дополнител ное легирование никелем и моли деном. Тре

ование по о еспечению твердости наплавленного металла в предела  HRC 40...4  усложняло во мож
ност  получения повы енной корро ионной стойкости.

Пол уяс  и вестным методом расчетного определения фа ового состава и структуры наплавляе
мого металла, рассчитывали структурный и фа овый состав высоко ромистого наплавленного метал
ла, дополнител но легированного углеродом, никелем, моли деном, титаном и другими элементами. 
Повы ение твердости достигнуто увеличением о емной доли мартенсита, формированием дисперс
ны  кар идов и МАК фа ы в ферритной матри е. Корро ионные испытания о ра ов наплавленного 
металла в условия  во ду нокапел ного во действия под емны  вод по волили оптими ироват  ле
гирование металла со структурой М К . Повы ению корро ионной стойкости спосо ствует также 
о еспечение ни кого содержания вредны  примесей: 0,007...0,012 мас.  , 0,01...0,01  мас.   и 
диспергирование первичной структуры а счет выполнения про есса наплавки с удел ным тепловло
жением в предела  2 00...4000 Дж/см.

Для наплавки высоко ромистого металла отечественная промы ленност  выпускает тол ко плав
леные флюсы — А 20С и А 26П. люсы имеют повы енную активност  в свя и с высоким содержа
нием в ни  двуокиси кремния 2 ... 4 мас. , что приводит к потерям рома, восстановлению кремния 
и у уд ению отделимости лаковой корки вследствие формирования пинелей. По те нологическим 
арактеристикам флюсы А 20 и А 26 уступают ару ежным агломерированным основным флюсам 

 Англия , eco d  ел гия , ОК10. 1 ве ия  и др. При наплавке под ару ежными флюсами 
достигается самоотделение лаковой корки вплот  до 00 С, что о легчает про есс наплавки илин
дрически  деталей.

С ел ю снижения се естоимости про есса наплавки предпочтение отдано все же отечественным 
флюсам А 26П и А 20С. ООО «ТМ.ВЕ ТЕК» выполнена ра ра отка поро ковой проволоки марки 
ВЕ ТЕК 42  диаметром 2,0...2,4 мм Т  2 .7 174924 011:2007 , которая адаптирована под наплав
ку высоко ромистого металла в сочетании с флюсами А 26П и А 20С. В про ессе наплавки дости
гается самоотделение лаковой корки, ни кое содержание серы и фосфора в наплавленном металле, 
подавление про есса восстановления кремния и  флюса, отсутствие в наплавленном металле пор и 
тре ин. а основании прои водственного опыта по применению автоматической наплавки тел вра ения 
ыли отра отаны те нологии наплавки илиндрически  деталей а тного о орудования ток и напряжение 
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дуги, скорост  наплавки, величина перекры
тия, глу ина проплавления , а также элемен
ты те ники наплавки диаметр проволоки и 
ее ориента ия , условия подвода и отвода 
тепла, при которы  о еспечивается устойчи
вое формирование наплавляемого металла. 
Осо енно это актуал но для деталей тру
чатой конструк ии диаметром 60...100 мм.

Те нология о еспечивает ста ил ный 
про есс наплавки кол евыми валиками 
по винтовой линии при величине перекры
тия 0,  мм во всем диапа оне диаметров 
и делий при тол ине наплавленного слоя 
2,  мм с учетом припуска на ме аническую 
о ра отку 0,  мм рис. 1 . Проплавление 
основного металла ста ил но по длине и
делия в предела  1,0...1,  мм в ависимо
сти от диаметра детали и режима наплав
ки. Ра ра отано два варианта те нологии 
наружной наплавки: однослойная и дву
слойная наплавка. Отра отан про есс на
плавки внутренни  повер ностей проволо
кой ВЕ ТЕК 42 М под флюсом А 26П.

В ависимости от условий эксплуата ии 
крепей с учетом имического состава под
емны  вод для упрочнител ной наплавки 

рекомендуется применение поро ковы  
проволок ВЕ ТЕК 42 , ВЕ ТЕК 42 .01, 
ВЕ ТЕК 42 .02. 

Для реали а ии отра отанны  те ноло
гически  приемов на предприятии со дан 

прои водственный участок, о еспечиваю ий в аимосвя анную « епочку»: о орудование те нология
наплавочный материал оператор наплавочной установки.

часток со дан с ел ю:
 ока ания услуг сторонним органи а иям
 демонстра ии ра оты о орудования и те нологии наплавки
 о учения персонала ака чика.

Для восстановления элементов силовой гидравлики ме ани ированны  крепей а тного о орудо
вания сконструированы и и готовлены спе иали ированные установки ВЕ ДИ  1 и ВЕ ДИ  В1 
для наружной и внутренней наплавки. становки о еспечивают ста ил ное выполнение отра отанной 
те нологии про есса наплавки. лектроприводы вра ения и делия, переме ения наплавочной голов
ки и подачи проволоки о еспечивают плавную регулировку и высокую ста ил ност  поддержания а
данны  параметров. становки укомплектованы ме ани мом подачи проволоки ПД О 602, источником 
питания ВД 1000, устройством подачи и удержания флюса, устройством для принудител ного о лаж
дения наплавляемой детали вследствие ее автоподогрева в про ессе наплавки. Контрол  качества 
наплавленны  деталей пока ал соответствие арактеристик наплавленного металла тре ованиям ТД 
и отсутствие дефектов в наплавленном металле.

Ра ра отанные те нология наплавки, поро ковые проволоки и наплавочное о орудование, а также 
со дание участка по наплавке токов и плунжеров по волили ре ит  адачу по качественному восста
новлению элементов силовой гидравлики ме ани ированны  крепей а тного о орудования. Про есс 
наплавки поро ковыми проволоками и соответствую ее о орудование успе но применяются ремонт
ными служ ами ряда предприятий краины и России при ремонте а тного о орудования рис. 2 .
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Рис. 1. Процесс наплавки штока

Рис. 2. Крепи механизированные после капитального ремонта


