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Р Е К О М Е Н Д А Ц И И  П О  С Т А Н Д А Р Т И З А Ц И И

Покрытия упрочняющие, применяемые при 
изготовлении и восстановлении деталей 

текстильного оборудования и машин для 
переработки химических волокон Р 50—112—89

ОКСТУ 0009

Настоящие рекомендации распространяются на упрочняющие 
покрытия, применяемые при изготовлении и восстановлении де
талей текстильного оборудования и машин для переработки хи
мических волокон.

Рекомендуемая номенклатура упрочняющих покрытий приве
дена в приложении 1.

1. ПОВЕРХНОСТЬ ОСНОВНОГО МЕТАЛЛА

1.1. Поверхность основного металла изделий, предназначенных 
для нанесения никелевых и хромовых упрочняющих покрытий,— 
по ГОСТ 9.301.

1.2. С поверхностей деталей, предназначенных для нанесения 
покрытия, должны быть удалены заусенцы, острые кромки, сва
рочные брызги, остатки флюсов, ржавчины, окалина, формовочная
смесь, жировые и другие загрязнения.

1.3. На изделия, имеющие царапины, раковины и другие де
фекты, которые не влияют на эксплуатационные свойства изде
лий, могут быть нанесены покрытия, если внутренняя поверхность 
этих дефектов доступна для ее подготовки к нанесению покрытия.

1.4. Расположение и размеры поверхностей изделий, предназ
наченных для нанесения газопламенного и плазменно-дугового 
гокрытий, должны позволять установить горелку (плазматрон) 
под углом от 60 до 90° к напыляемой поверхности.

Термическое упрочнение поверхностей деталей под газотерми
ческие покрытия не рекомендуется.

Издание официальное Перепечатка воспрещена 
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1.5. Радиусы закруглений на кромках поверхностей деталей 
подгазопламенное и плазменно-дуговое покрытия рекомендуются 
не менее 2 мм, под детонационное покрытие — не менее 1 мм.

1.6. Параметры шероховатости по ГОСТ 2789 подготовленной 
поверхности основного металла устанавливают в технической до
кументации в зависимости от материала изделия, толщины и тре
бований к покрытию.

1.7. При нанесении газотермических покрытий толщиной свы
ше 1000 мкм рекомендуется производить специальную механичес
кую обработку поверхности основного металла: фрезерование ка
навок, насечку или накатку поверхности, нарезку «рваной резь
бы» и т. п.

1.8. Узкие зазоры, отверстия, карманы и другие труднодоступ
ные места на поверхности изделия должны быть подготовлены к 
нанесению газотермических покрытий в том случае, если их глу
бина не превышает половины среднего значения поперечного се
чения.

1.9. Перед напылением поверхность основного металла долж
на быть сухой и чистой, без остатков окалины, ржавчины, жи
ровых и других загрязнений.

2. ПОКРЫТИЯ

2.1. Номенклатуру упрочняющих покрытий, применяемых в ма
шине или другом оборудовании, разработчик конструкторской и 
(или) ремонтной документации определяет по согласованию с 
предприятием-изготовителем или предприятием, осуществляющим 
ремонт оборудования, при положительных результатах испытаний 
деталей с покрытиями.

2.2. Требования к упрочняющим покрытиям, установленные в 
конструкторской или ремонтной документации деталей, являю
щихся рабочими органами машин и оборудования, должны быть 
согласованы с заказчиком деталей.

2.3. Общие требования к хромовым и никелевым упрочняющим 
покрытиям — по ГОСТ 9.301.

Толщину покрытия устанавливают в зависимости от условий 
эксплуатации деталей и покрытий по табл. 3 приложения 2.

2.4. Газотермические упрочняющие покрытия
2.4.1. По внешнему виду газопламенное, плазменно-дуговое и 

детонационное покрытия должны быть сплошными, однородного 
цвета, без трещин, вздутий, следов местной коррозии. Цветовые 
оттенки не нормируются.

2.4.2. Толщина покрытия устанавливается в соответствии с тре
бованиями конструкторской документации.

Рекоменд} емая толщина подслоя покрытия, полученного на
пылением порошков металлидов, 60—80 мкм.
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Рекомендуемая толщина основного слоя покрытия 120— 
150 мкм. При необходимости последующей механической обра
ботки толщину основного слоя покрытия увеличивают на 100— 
200 мкм в зависимости от вида и требуемой точности обработки 
поверхности.

Рекомендуемая максимальная толщина напыленного слоя при 
восстановлении изношенных поверхностей деталей, мкм:

для газопламенного покрытия ..........................................  4000
для плазменно-дугового покрытия .........................................1500
для детонационного покрытия .......................................... 2000
2.4.3. Значения пористости, прочности сцепления и твердости 

покрытий должны соответствовать требованиям, указанным в 
табл. 1.

Та б л ица  1
Требования к покрытию

Наименование показателя
газопламенному плазмен

ному
детонацион

ному

J. Пористость общая, %
2. Прочность сцепления на отрыв 

при напылении порошков:

— 2—15 0.5—6,0

электрокорунда, МПа (кгс/см2) — 15—40
(150—400)

34—70 
(340—700)>

рутила, МПа (кгс/см2)

3. Твердость после оплавления пок
рытия, полученного напылением поро
шка самофлюсующегося сплава:

15—40 
(150—400)

марки ПР — Н70Х17С4Р4 56—61 HRC. ■— —
марки ПР — H73X16C3P3 
4. Микротвердость покрытия, полу

ченного напылением:

46—56 ИИСэ

рутила, МПа (кгс/мм2) '-- 6000—10000
(600—1000)

—

электрокорупда, МПа (кгс/мм2) 8000—14000
(800—1400)

12000—14000
(1200—1400)

2.4.4. Шероховатость поверхностей и функциональные свойст
ва газотермических покрытий должны соответствовать требовани
ям, установленным в конструкторской и (или) нормативно-техни
ческой документации.

Перечень деталей, рекомендуемых к изготовлению и (или) вос
становлению с применением газотермических покрытий, приведен 
в табл. 4 приложения 3.

2.5. Покрытия, полученны е сп особом  м икроплазм енной наплавки
2.5.1. По внешнему виду покрытие должно быть сплошным, беа 

инородных включений, без трещин, сколов, отслоений. Наличие 
цветов побежалости не является браковочным признаком.
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2.5.2. Толщина, шероховатость поверхности и функциональные 
свойства покрытия должны соответствовать требованиям, уста
новленным в конструкторской и (или) нормативно-технической до
кументации на изделие.

Перечень деталей, рекомендуемых к восстановлению с приме
нением микроплазменной наплавки, приведен в табл. 4 приложе
ния 3. ц

2.6. Покрытия, полученные способом электроискрового леги
рования

2.6.1. По внешнему виду покрытие должно быть сплошным, 
равномерного цвета, без инородных включений, без трещин, ско
лов, отслоений, вспучиваний.

2.6.2. Толщина покрытия должна соответствовать требованиям, 
установленным в конструкторской и (или) нормативно-техничес
кой документации на изделие.

Рекомендуемая толщина покрытия 6—40 мкм.
2.6.3. Шероховатость поверхности и функциональные свойства 

покрытия должны соответствовать требованиям, установленным в 
конструкторской документации. Перечень деталей, рекомендуе
мых к восстановлению с применением электроискрового легирова
ния, приведен в табл. 4 приложения 3.



ПРИЛОЖЕНИЕ 1 
Рекомендуемое

НОМЕНКЛАТУРА УПРОЧНЯЮЩИХ ПОКРЫТИЙ 
ДЕТАЛЕЙ ТЕКСТИЛЬНОГО ОБОРУДОВАНИЯ И МАШИН ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА

ХИМИЧЕСКИХ ВОЛОКОН
Т а б л и ц а  2

Наименование
покрытия

Основной
покрываемый

металл
Назначение покрытия Дополнительные и технологические указания

1. Хромовое 
твердое

Сталь углеродис
тая

Д ля повышения изно
состойкости и твердос
ти*

Применяют при изготовлении и восстановлении де
талей, предназначенных для работы на трение при’ 
отсутствии сосредоточенных ударных нагрузок

Сталь коррозн- 
онностойкая

Д ля повышения изно
состойкости

Чугун Д ля повышения изно
состойкости, защитно-де
коративное

Алюминий и 
алюминиевые спла
вы

Д ля повышения изно
состойкости

2. Хромовое 
двухслойное 
«Хром молочный — 
хром твердый»

Сталь углеродис
тая

Д ля повышения изно
состойкости, защитное

Допускается при невозможности применения хро
мового твердого покрытия

Чугун Д ля повышения изно
состойкости, защитно-де
коративное

С
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Продолжение табл. 2

Наименование
покрытия

Основной 
покрываем ый 

металл
Назначение покрытия Дополнительные и технологические указания

3. Никелевое хи
мическое твердое

Сталь углеродис
тая

Для повышения изно
состойкости и твердости*

Рекомендуется для сложнопрофилированных дета
лей, работающих на трение, в том числе при отсутст
вии смазки

Медь и медные 
сплавы

Для повышения изно
состойкости, защитное

4. Никелевое хи
мическое компози
ционное

Сталь углеродис
тая

Для повышения изно
состойкости и твердос
ти*

Назначают в случаях, когда никелевое химическое 
твердое покрытие малоэффективно.

Рекомендуемые заполнители (массовая доля 4— 
2 5 % ):

диоксид титана;
микро порошок алмазный синтетический марки 

АСНП,
по нормативно-технической документации

Алюминий и 
алюминиевые спла
вы

Для повышения изно
состойкости

5. Никелевое 
электрохимическое 
композиционное

Сталь углеродис
тая

Для повышения изно
состойкости, защитное

Применяют при изготовлении и восстановлении 
деталей, предназначенных для работы на трение в 
условиях значительных удельных нагрузок, повышен
ных температур, при воздействии агрессивных жид
костей и газов.

Рекомендуемые заполнители (массовая доля 10— 
25%):

электрокорунд;
карбид кремния;
по нормативно-технической документации

6. Газопламен
ное

Сталь углеро
дистая

Для повышения изно
состойкости и твердос
ти*

Назначают для деталей, предназначенных для ра
боты на трение при отсутствии ударных нагрузок, в 
том числе при воздействии агрессивных жидкостей и 
газов и высоких температур.Чугун Для повышения изно

состойкости*

Р 50—
112—

#» С. 6



Продолжение табл. 2

Наименование
покрытия

Основной
покрываемый

металл
Назначение покрытия Дополнительные и технологические указания

Напыляемый материал — самофлюсукицисся спла
вы марок

ПР — H73X16C3P3 или
П Р — Н70Х17С4Р4 по нормативно-технической до

кументации.
Покрытие при необходимости подвергают оплавле

нию
7. Плазменно-

дуговое
Сталь углеродис

тая
Для повышения изно

состойкости и твердос
ти*

Применяют при изготовлении и восстановлении де
талей, предназначенных для работы в условиях ин
тенсивного износа от трения при отсутствии удар
ных нагрузок

Рекомендуемые материалы для напыления:
1) рутил;
2) электрокорунд;
3) смесь электрокорунда (70—85%) и рутила (30— 

15%);
4) самофлюсующиеся сплавы марок
ПР — Н7ЭХ15СЗРЗ или
ПР — Н70Х17С4Р4,
по нормативно-технической документации.
В необходимых случаях покрытие наносят по под

слою и (или) подвергают дополнительной обработке

Чугун Для повышения изно
состойкости*

Алюминий и 
алюминиевые спла
вы

Для повышения изно
состойкости

8. Детонацион
ное

Сталь углеро
дистая

Для повышения изно
состойкости и твердости*

Назначают при невозможности применения плаз
менного покрытия. Для напыления применяют мате
риалы, рекомендованные для плазменного покрытия

С. 7 9 50—
112—
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Наименование
покрытия

Основной
покрываемый

металл
Назначение покрытия Дополнительные и техноло!нческие указания

Чугун Для повышения изно
состойкости*

Алюминий и 
алюминиевые спла
вы

Для повышения изно
состойкости

9. Получаемое 
способом микро- 
плазменной нап- 
плавки

Сталь углеродис
тая, в том числе 
качественная конс
трукционная и инс
трументальная

Для повышения изно
состойкости и твердости

Рекомендуется для восстановления деталей текс
тильных машин, предназначенных для работы в ус
ловиях интенсивного износа от трения, в том числе 
при наличии ударных нагрузок.

Наплавочный материал — порошковая проволока 
марки ПП— 148А по нормативно-технической доку
ментации

10. Получаемое 
способом электро
искрового легиро
вания

Сталь углеродис
тая, инструмен
тальная, быстроре
жущая

Для повышения изно
состойкости и твердости

Рекомендуется для восстановления поверхностей 
ограниченной площади деталей текстильных машин, 
работающих в условиях интенсивного износа от тре
ния, в том числе при наличии ударных нагрузок.

Материал электродов — сплавы твердые спеченные 
вольфрамовой и титано-вольфрамовой групп по ГОСТ 
3882

* В зависимости от толщины, пористости, наличия подслоя, а также дополнительной обработки может также 
выполнять функции защитного покрытия.
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РЕКОМЕНДУЕМАЯ ТОЛЩИНА 
УПРОЧНЯЮЩИХ ПОКРЫТИЙ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ

Н аименование М атериал Условия работы

Толщ ина покрытия, мкм, 
покрытий

для
па

покрытия детали детали
1 2 3

Незназначительные 
механические нагруз
ки при отсутствии пе
ремещений рабочих 
поверхностей

6; 9; 
12**

12-40 12—40

Сталь
углеродис
тая

Средние механичес
кие нагрузки при тре
нии

12—18 21—24 30—35

Хромовое
твердое

Значительные меха
нические, в том числе 
знакопеременные наг
рузки при трении, дей
ствие крутящих мо
ментов

24—35

1

35—40

[

40—50

Сталь
коррозион
ностойкая

Значительные ме
ханические нагрузки 
при трении, возможно 
воздействие агрессив
ных сред

По ГОСТ 9.303

Чугун Механические наг
рузки при трении, воз
можно воздействие 
агрессивных сред

По ГОСТ 9.303

Алюми
ний и алю
миниевые 
сплавы

Незначительные 
механические нагруз
ки в условиях трения 
скольжения

По ГОСТ 
9.303

21—24 24-35

Хромовое 
двухслойное 
«Хром молоч
ный—хром 
твердый»

Сталь уг
леродистая Механические наг- 

зуки при трении, воз
действие агрессивных 
сред и высоких темпе

Чугун ратур По ГОСТ 9.303
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2
Рекомендуемое

НИКЕЛЕВЫХ И ХРОМОВЫХ
УСЛОВИЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ ДЕТАЛЕЙ И ПОКРЫТИЙ

Т а б л и ц а  3

групп условий эксплуатации  
ГОСТ 15150*

Код ВКГ ОКП  
оборудования

Тип упрочняемой 
детали

4 5 6 7 8

12—40 — — — — 51 1200, 51 2000 Нитепроводящая гар
нитура

40 51 1210, 51 125 0, 
51 1270, 51 12£0, 
51 231 0; 51 2517

Валы, цилиндры, роли
ки, диски питающие, тра
нспортирующие, вы тяж 
ные для нитей, тканей» 
жгутов, лент, полотен

50—60 51 1210, 51 125 0, 
51 1270, 51 1280, 
51 2310, 51 2517

Валы, кулачки, цилин
дры фрикционные, ните
проводящая гарнитура

51 1210, 51 1250, 
51 1270, 51 1230, 
51 2120, 51 2223, 

51 2230, 51 2240, 
51 2310

Резьбовые детали, кла
паны, накладки

— 51 1210, 51 1250 
51 1270, 51 Н8'0

Шестерни, кольца, кры
шки, вкладыши, колодки

— -— ■— — — 51 1210, 51 1250, 
51 1270, 51 1280, 
51 2400

Фланцы, диски, направ
ляющие

51 1200, 51 2110, 
51 2120, 51 2140, 
51 2210, 51 2230, 
51 2240, 51 2310, 
51 2400, 51 2510

Нитепроводящая гар
нитура, втулки, валы» 
рифленые цилиндры, ра
ботающие без смазки и 
при смазке минеральны
ми маслами

51 1200 Цилиндры, рычаги, ва
лы, шнеки
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Наименование
покрытия

Материал
детали

Условия работы 
детали

Толщина покрытия, мкм, для 
покрытий по

1 2 3

Никелевое
химическое
твердое

Сталь уг
леродистая

Незначительные ме
ханические нагрузки 
при трении

По ГОСТ 9 333

Средние механичес
кие нагрузки при тре
нии. воздействие аг
рессивных сред

15 18 24

Медь и 
медные 
сплавы

Механические наг
рузки при трении, воз
действие агрессивных 
сред

По ГОСТ 9 303 12

Никелевое
химическое
композицион
ное***

Сталь уг
леродистая

Значительные меха
нические нагрузки при 
трении и высоких ок
ружных скоростях 
вращения, воздействие 
агрессивных сред

21 21 24

Алюминий 
и алюминие
вые сплавы

Механические наг
рузки при трении и 
высоких скоростях

12 18 18

Никелевое 
электрохими
ческое компо
зиционное* **

Сталь уг
леродистая

Значительные меха
нические нагрузки при 
трении, воздействие 
агрессивных сред и 
высоких температур

100—800

* Климатические исполнения и категории размещения изделий (деталей) 
** Для изделий (деталей) климатического исполнения УХЛ (ХЛ) катего 

(деталей) климатического исполнения У, УХЛ, (ХЛ) категорий размещения 3, 
9 и 12 мкм соответственно

Рекомендуемые заполнители — по табл 2 приложения 1 стандарта
П р и м е ч а н и е  В тех случаях, когда в графе «Толщина покрытий, мкм, 

щин, толщин) покрытия в указанных пределах устанавливают с учетом специ
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Продолжение табл. 3
групп условии эксплуатации 
ГОСТ 15150"

Код ВКГ ОКП
оборудования

Тип упрочняемой 
детали

4 5 6 7 8

'

51 1210, 51 1230, 
51 1240, 51 1250, 
51 12С0, 51 1273, 
51 1230, 51 2113, 
51 2120, 51 2240, 
51 2310. 51 2510

Нитепроводящая гар
нитура, прецизионные де
тали. детали сложной 
конфигурации

35 40 50 60 в о

15 18 18 24 24 51 1200, 51 200-0 Сложнопрофилировая- 
ные детали

24 30 30 35 40 51 1210, 51 1230, 
51 1240, 51 1250, 
51 1260, 51 1270, 
51 1280, 51 2220, 
51 2230, 51 2240, 
51 2310, 51 2410, 
51 2510

Ролики, натяжные дис
ки, шнеки, матрицы, кла
паны, расчесывающая 
гарнитура

21 24 24 35 40 51 12CD, 51 2400 Нитепроводящая гар
нитура, диски текстури 
рующие

51 1210, 51 1220, 
51 1243, 51 1253; 
51 126 0, 51 1270, 
51 1230. 51 2110, 
51 2120, 51 2155, 
51 2250, 51 2310, 
51 2510

Валы, ролики, кулачки, 
втулки, оси, направляю

щие

для соответствующей группы условий эксплуатации покрытий — по ГОСТ 15150 
рий размещения 4, 4.2 рекомендуемая толщина покрытия 6 мкм, для изделий 
3 1 и УХЛ (ХЛ) категория размещения 2.1 рекомендуемая толщина покрытий

для условий эксплуатации покрытий по ГОСТ 15150» приведен интервал тол- 
фики изделия (детали) и технологии получения покрытия
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 
Справочное

ПЕРЕЧНИ ДЕТАЛЕЙ ТЕКСТИЛЬНОГО ОБОРУДОВАНИЯ И МАШИН 
ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ХИМИЧЕСКИХ ВОЛОКОН, РЕКОМЕНДУЕМЫХ 

К ИЗГОТОВЛЕНИЮ ИЛИ ВОССТАНОВЛЕНИЮ С ПРИМЕНЕНИЕМ 
ГАЗОТЕРМИЧЕСКИХ ПОКРЫТИЙ, МИКРОПЛАЗМЕННОЙ НАПЛАВКИ, 

ЭЛЕКТРОИСКРОВОГО ЛЕГИРОВАНИЯ
Т а б л и ц а  4

Наименование и материал деталей Материал покрытия. 
Дополнительные данные

к

1. Детали, рекомендуемые к изготовлению и вос
становлению с применением плазменно-дугового 
покрытия

1.1. Валы питающие, плющильные, охладитель
ные, промежуточные, выпускные, ролики гофриру
ющие ленточно-разрывных машин типа ЛР-400-ИС 
Материал — сталь легированная конструкционная 
марки 4ЭХ по ГОСТ 4543

Напыляемый материал 
подслоя покрытия — поро
шок металлидов марки 

ПН 85 Ю 15/ю норматив
но-технической документа
ции. Толщина подслоя 30— 
50 мкм.

Напыляемый материал ос
новного слоя покрытия — 
микрошлифпорошок электро
корунда нормального марки 
15А по нормативно-техничес
кой документации. Толщина 
основного слоя 220—250 мкм

1.2. Цилиндры разрывные разрывносмешиваю- 
щих машин типа РС-4О0
Материал — сталь легированная конструкционная 
марки 40Х по ГОСТ 4543

1.3. Диски текстурирующие текстурирующе-вы- 
тяжных машин типа ТВ-1
Материал — сплав алюминиевый марки АМгЗ по 
ГОСТ 4784

То же

Напыляемый материал 
подслоя покрытия ■— поро
шок металлидов марки ПН 
85 Ю 15 по нормативно-тех
нической документации. Тол
щина подслоя 30—50 мкм. 
Напыляемый материал ос
новного слоя покрытия — 
смесь микрошлифпорошка 
электрокорунда нормально
го марки 15А (70—85%) и 
рутилового концентрата 
(30—15%) по нормативно
технической документации. 
Толщина основного слоя 
150—-2*00 мкм



Р 50— 112— 89 С. 14

Продолжение табл. 4

Наименование и материал деталей Материал покрытия 
Дополнительные данные

1.4. Шкивы и шайбы текстурирующего механиз
ма текстурирующе-вытяжных машин типа ТВ-1 
Материал — сплав алюминиевый марки АК7 по
ГОСТ 1583

1.5. Диски вытяжные крутильно-вытяжных ма
шин типа КВЩ-250 КА
Материал — сталь углеродистая конструкционная 
марки 45 по ГОСТ 1С50

1 6. Цилиндры питающие крутильно-вытяжных 
машин типа КВШ-250-КА
М атериал— сталь углеродистая конструкционная 
марки 4 5 по ГОСТ 1050

1 7 Цилиндры транспортирующие приемно-намо
точных машин типа ПН-1000-КС18 
Материал — сталь углеродистая конструкционная 
марки 45 по ГОСТ 1050

Напыляемый материал 
подслоя покрытия — поро
шок металлидов марки ПН 
85 Ю 15 по нормативно-тех
нической документации. 
Толщина подслоя 20—
40 мкм Напыляемый мате
риал основного слоя покры
тия — микрошлифпорошок 
электрокорунда нормально
го марки 15А по нормати
вно-технической докумен
тации Толщина основного 
слоя 150—200 мкм 

То же

Напыляемый материал по
крытия — порошки самоф- 
люсующихся сплавов марок 
ПР-Н73Х16СЗРЗ или ПР- 
Н70Х17С4Р4 по нормативно
технической документации. 
Толщина покрытия при вос
становлении изношенных по
верхностей деталей до 
2000 мкм

Напыляемый материал 
подслоя покрытия — поро
шок металлидов марки ПН 
86 Ю 15 по нормативно-тех
нической документации. Тол
щина подслоя 30—50 мкм. 
Напыляемый материал ос
новного слоя покрытия — 
микрошлифпорошок элект
рокорунда нормального мар
ки 15А по нормативно-тех
нической документации Тол
щина основного слоя 150—■ 
200 мкм

Напыляемый материал 
покрытия при восстановле
нии деталей — порошки са- 
мофлюсующихся сплавов ма
рок ПР-Н73Х16СЗРЗ или 
ПР-Н70Х17С4Р4 по норма
тивно-технической докумен
тации Толщина покрытия 
при восстановлении деталей 
до 2000 мкм
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Наименование и материал деталей

2. Детали, рекомендуемые к восстановлению с 
применением газопламенного покрытия

2.1. Цилиндры фрикционные и транспортирую
щие приемно-намоточных машин для выработки 
химических волокон
Материал — сталь углеродистая конструкционная 
марки 45 по ГОСТ 1050

2.2. Цилиндры питающие, диски вытяжные, ро
лики раскладывающие крутильно-вытяжных ма
шин для выработки химических волокон 
Материал — сталь углеродистая конструкционная 
марки 45 по ГОСТ 1050

3. Детали, рекомендованные к изготовлению с 
применением детонационного покрытия 

3.1. Диски текстурирующие текстурирующе — 
вытяжных машин типа ТВ—1 
Материал — сплав алюминиевый марки АМгЗ по 
ГОСТ 4784

4. Детали, рекомендуемые к восстановлению с 
применением микроплазменной наплавки

4.1. Челноки, ползушки, движки, щетки, толка
тели, планки, выталкиватели ткацких станков типа 
СТД 12—216
Материал — сталь углеродистая конструкционная

4.2. Ножи дисковые и плоские текстильных ма
шин
Материал — сталь углеродистая конструкционная 
и инструментальная

5. Детали, рекомендуемые к восстановлению с 
применением электроискрового легирования

Продолжение табл. 4

Матери а л покрытия 
Дополнительные данные

Напыляемый материал по
крытия — порошки само- 
флюсующихся сплавов марок 
ПР-Н73Х16СЗРЗ или ПР- 
Н70Х17С4Р4 по нормативно
технической документации. 
Толщина покрытия до- 
2000 мкм
Напыляемый материал пок

рытия — порошки самофлю- 
сующихся сплавов марок 
ПР-Н73Х16СЗРЗ или ПР- 
Н70Х17С4Р4 по нормативно
технической документации. 
Толщина покрытия до 
2000 мкм

Напыляемый материал 
покрытия — смесь микро- 
шлифпорошка электрокорун
да нормального марки 15А 
(70—85%) и рутилового 
концентрата (30—15%) по 
нормативно-технической до
кументации. Толщина покры
тия — 50 мкм

Наплавочный материал — 
проволока порошковая мар
ки ПП-АН148 по норматив
но-технической документа
ции.

Твердость наплавленного 
слоя 61 —66 HRCd 

То же
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Продолжение табл. 4

Наименование и материал деталей
Материал покрытия 

Дополнительные данные

5.1. Зуб батана, ножи для обрезки тканей и ни
тей ткацких станков
Материал — сталь углеродистая конструкционная

Материал электродов — 
сплавы твердые спеченные 
вольфрамовой и титано
вольфрамовой групп по 
ГОСТ 3882.

Микротвердость покрытия 
6000—19000 МПа (600— 
1900 кгс/мм2).
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