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    Аннотация. Приведены сравнительные характеристики двух способов ленточной 

наплавки под флюсом. Показано преимущество электрошлаковой наплавки лентой 

(    ЭШН). Описан принцип магнитного управления сварочной ванной при ЭШН. Приве-
         дены результаты исследований влияния смещения ленты от зенита на свойства 

антикоррозионного покрытия. 
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Введение. При изготовлении корпусного оборудования  с коррозионностой-

ким способы покрытием применяют  ленточной наплавки под флюсом, такие 
как электродуговая наплавка (ЭДН) и электрошлаковая наплавка (ЭШН) [1]. 

Поскольку обладает последний способ  целым рядом преимуществ: от низкой 

доли участия основного металла высокой  в наплавленном слое до  производи-

       тельности, — он активно внедряется для различного оборудования, в том 

  числе  в ато       мном машиностроении, однако имеет свои отличительные осо-
бенности. 

Методы  и материалы; результаты.     -Важную роль в реализации процес
са для ЭШН играет флюс. Он служит  образования шлаковой ванны, которая 

       является источником теплоты для расплавления ленты  и поверхности 

наплавляемого изделия. В АО «НПО «ЦНИИТМАШ» был  разработан кера-
мический флюс ФЦК-18, применяемый для ЭШН [2]. 

    Основная проблема при ЭШН  оборудования — неудовлетворительное 
формирование наплавленной  поверхности [1, 3]. Оно связано  с образованием 

      собственного магнитного поля (СМП) значительной величины при токе 
наплавки свыше 1000 А В.  АО «НПО «ЦНИИТМАШ» разработана физиче-
ская модель, описывающая воздействие  СМП  и предложена формула (1) рас-
чета величины компенсационного внешнего магнитного поля (ВМП) [3]. 

  к =
∙(аМе)


, (1) 

где Bк — величина  компенсирующего ВМП; σMe —  -коэффициент поверхност
    ного натяжения металлической ванны; Fa    — электромагнитная  сила СМП;  

I — сила  тока наплавки. 

В АО «НПО «ЦНИИТМАШ» проведены исследования влияния смещения 
ленты от зенита на свойства ООАП при ЭШН цилиндрических  изделий — тру-
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бе главного циркуляционного трубопровода внутренним диаметром 860 мм [1]. 

Установлено, что смещение ленты от зенита при наплавке внутренних поверх-

ностей цилиндрических изделий диаметром значитель до 1000 мм оказывает -

ное влияние на свойства антикоррозионного покрытия (см. рисунок). 
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Зависимость величины смещения от зенита на изменение содержания хрома (а)  

и углерода (б) в ООАП 

 

 

      Заключение. Электрошлаковая наплавка лентой под флюсом является 
перспективным способом нанесения антикоррозионных покрытий  при изго-

товлении оборудования АЭУ благодаря производительности высокой , низкой 

доле участия  и высокого качества наплавленного металла. Способ ЭШН лен-

той под при флюсом  обладает значительными перспективами  как  нанесении 

       антикоррозионных покрытий оборудования АЭУ, так  и при производстве 
корпусного оборудования  в других отраслях промышленности. 
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