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Santrauka. Straipsnyje nagrinéjamos plazminiu bidu purkstos 80Ni-20Al dangos ant aliuminio-magnio (Mg = 2,6-3,6 %) ly-
dinio substrato, kuris prie§ padengiant buvo nuvalytas srautinant Al,O, dalelémis. Buvo atlikti purkstos dangos, aliuminio-mag-
nio lydinio dilimo ir korozijos tyrimai. Nustatyti dangos ir A1-Mg substrato ttirio nuostoliai, vidutinis i§dilusio takelio centrinés
dalies skerspjiivio plotas, dilimo sparta, dilimo greitis, atsparumas dilimui ir korozijos srové. Darbe buvo palygintas nike-
lio-aliuminio dangos ir aliuminio-magnio substrato atsparumas dilimui ir korozijai. Taip pat buvo atlikta uzpurkstos dangos ir

substrato dilimo takeliy pavirSiaus analizé.

Reik$miniai ZodZiai: plazminis purskimas, nikelio-aliuminio dangos, aliuminio-magnio lydinys, dilimas, elektrocheminé korozija.

Ivadas

Aliuminis ir jo lydiniai naudojami {vairiose srityse: civilinéje
inzinerijoje, aviacijoje, transporte, mechanikos inZinerijoje,
elektros inzinerijoje, elektronikoje ir t. t. (He et al. 2013,
2014a). Taciau mazas $iy metaly ir jy lydiniy lydymosi
taskas riboja ju platy pritaikymo masta esant aukstesnéms
temperatiiroms. Mazas kietumas lemia prasta aliuminio de-
taliy atsparuma dilimui {vairiomis trinties darbo salygomis,
taip pat sumazina ju naudojimo trukme (He ez al. 2014b).
Aliuminio detaliy dengimas apsauginémis dangomis — vienas
i§ bidy, leidzian¢iy sumazinti jy dilimo nuostolius, trintj ir
atitinkamai pratgsti ju naudojimo trukmg.

Plazminis pur§kimas — vienas i§ universaliausiy
terminio purSkimo biidy, leidzianciy pasirinkti {vairios
geometrijos dengiamas detales, ivairias dangas ir iSgauti
ivairiy savybiy medziagy sluoksnius. Tai labai naSus, leng-
vai automatizuojamas bidas, leidziantis iSgauti jvairaus
storio dangas, kurios pasizymi dideliu tankiu, geromis ad-
hezijos savybémis, atsparumu dilimui ir korozijai (Davis
2009; Fauchais 2004 et al. 2014). D¢l $iy savybiy plazminis
purskimo biidas yra labai perspektyvus dengiant aliumini
ir jo lydinius.

Plazminio purS$kimo budas dél jvairiy dangos
medziagy naudojimo (jskaitant metalus, keramika, kerme-
tus) leidzia suformuoti jvairiy savybiy dangas, kurios gali
bati placiai taikomos tokiose srityse, kaip automobiliy ir
dujy turbiny detaliy, celiuliozés ir popieriaus gamyba, bio-
medicinos implanty, elektros energijos gamyba, taip pat

aeronautikoje ir t. t. (Mariaux, Vardelle 2005; Guo et al.
2015; Bobzin ef al. 2011).

Daugybé darby rodo (Kim et al. 2005; Gui, Kang
2001), kad aliuminio detalés dilimo salygomis gali biiti pa-
gerintos naudojant apsaugines dangas i$ gelezies pagrindo
lydiniy, aliuminio pagrindo lydiniy ir jy miSiniy su kietosio-
mis dalelémis (B,C, SiC). Taip pat yra ivairiy darbuy, kurie
rodo teigiamus rezultatus naudojant dvisluoksnes Siluminj
barjera sudarancias oksidines dangas (Gu et al. 2012) ir
kompozicines dangas, i kuriy sudéti ieina oksidai, turintys
retyjy metaly (He ef al. 2014). Plazminio purskimo biidu
dengiant aliuminio detales, nikelio pagrindo dangos taip
pat yra labai populiarios ir pla¢iai naudojamos, dengiant
substrato pavirsiu. Sios dangos pasizymi ne tik geromis
savybémis, esant aukStoms temperatiiroms, bet ir geru at-
sparumu dilimui bei korozijai (Serres et al. 2011).

Pagrindinis Sio tyrimo tikslas — nustatyti plazminiu
biidu purksty nikelio-aliuminio dangy ant aliuminio-magnio
lydiniy atsparuma dilimui jvairiomis dilimo salygomis ir ju
atsparuma korozijai sieros riigsties terp¢je. Taip pat atlikti
nikelio-aliuminio dangos ir aliuminio-magnio substrato
dilimo takeliy pavirSiaus analizg.

Tyrimo metodai ir jranga

Aliuminio-magnio lydiniy substratai (140x20x4 mm)
plazminio purskimo biidu buvo padengti 80Ni-20Al mil-
teliais, kurie leidzia suformuoti dangas, pasiZzymincias geru
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atsparumu korozijai ir dilimui. Milteliy ir aliuminio-magnio
lydinio substrato cheminé sudétis pateikta 1 lenteléje.

1 lentelé. Milteliy ir aliuminio-magnio lydinio substrato

cheminé sudétis, masés %

Table 1. Chemical composition of powder and aluminium-mag-

nesium alloy substrate, weigth %
Al Ni Mg

20 80

Likutis

Mn | Fe Si | Kiti

Milteliai

Substratas

2,6-3,6

0,5

0,4

0,4

0,9

Visi aliuminio-magnio bandiniai prie§ plazminj pur$-
kima buvo apdoroti srautinant Al,O, dalelémis (vidutinis
daleliy dydis — 600-850 pm). Aliuminio-magnio bandiniy
SiurkStumas, apdorojus pavir§iy, buvo nustatomas pavirsiaus
Siurk$tumo parametry matuokliu TR-200. Substrato pavir-
Siaus vidutinis aritmetinis nuokrypis sieké Ra =9,15 pm.

Plazminis purskimas buvo atliekamas su UPU-3 jran-
ga. Pagrindiniai plazminio purSkimo parametrai buvo tokie:
srové — 520 A, itampa — 49 V, pur§kimo atstumas — 70 mm,
milteliy tickimo dujy iSeiga — 4,5 //min., plazma sudaranciy
dujy iSeiga — 40 //min., plokstelés (substrato) judéjimo lini-
jinis greitis — 50 cm/min., plazma formuojancios ir milteliy
tiekimo dujos — argonas, purSkimo &jimy skaicius — 4.

80Ni-20Al dangos ir Al-Mg lydinio atsparumas dili-
mui buvo nustatomas CSM Instruments tribotesteriu, esant
tokiems parametrams: slydimo kelias — 120 m, slydimo
greitis — 6 cm/s, kameros temperatiira — 25 °C, aplinkos
drégnis — 30 %. Buvo naudojamas 6 mm skersmens korun-
do rutuliukas. Bandymai atlikti ore ir tepamojoje terpéje.
Atliekant tepamaji slydima, naudota sintetiné alyva (SW-30,
API:SL/CF), 95A markés benzinas ir dyzelinas. Bandinys
buvo veikiamas 10 N jéga, o slydimo amplitudé — 4 mm.
Visi bandymai atlikti laikantis ASTM G-99 ir ASTM G-133
standarty reikalavimy. Atsparumas dilimui apskaiciuotas
pagal masés nuostolius. Sverti naudotos elektroninés ana-
litinés KERN firmos svarstyklés, matuojancios 0,00001 g
tikslumu. 80Ni-20Al ir Al-Mg lydinio tiirio nuostoliai, tan-
kis, dilimo greitis, atsparumas dilimui buvo apskai¢iuojami
pagal 1-4 formules (Parthasarathi et al. 2012)

Bandinio tiirio nuostoliai apskai¢iuojami, mm?:

AV =27 1000, 1)
P

¢ia Am — bandinio masés nuostoliai, g; p — bandinio tankis,
g/em’,

Bandinio tankis 20 °C temperatiiroje apskai¢iuojamas
pagal formulg, g/cm?:

e

¢ia p, — vandens tankis 20 °C temperatiiroje, g/cm’; m_ -

m,

2

m, —m

bandinio mas¢ ore, g; m — bandinio masé vandenyje, g.
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Bandinio dilimo greitis ir atsparumas dilimui apskai-
¢iuojami pagal (3) ir (4) formules:

_ AV

Yw = / N (3)
|

i @

¢ia / - slydimo kelias, m; v,, — bandinio dilimo greitis,
mm?*m; w — bandinio atsparumas dilimui, m/mm?.

80Ni-20Al dangos ir Al-Mg lydinio dilimo takeliai
iStirti naudojant SEM JEOL JSM-7600F nuskaitanciosios
elektroninés mikroskopijos prietaisa su antriniy elektrony
SE detektoriumi, didinant vaizda 1000 karty. Elektroninés
mikroskopijos parametrai: 10 kV jtampa, atstumas iki ban-
dinio — nuo 10 mm iki 14 mm.

Plazminiu btidu purkstos nikelio-aliuminio lydiniy
dangos ir aliuminio-magnio lydinio korozinis atsparu-
mas jvertintas potenciodinaminés poliarizacijos ma-
tavimais. Eksperimentiniai bandymai atlikti naudojant
potenciostata PGSTAT302 AUTOLAB. Matavimai atlikti
naudojant trijuy elektrody elektrocheming celg. Platinos
viela buvo naudojama kaip pagalbinis elektrodas, o ly-
ginamuoju elektrodu — Ag/AICI/KCI. Bandomieji pavir-
Siai buvo $lifuota bei poliruota (pastos daleliy dydis — iki
1 um) nikelio-aliuminio danga ir §lifuotas bei poliruotas
(pastos daleliy dydis — iki 1 pm) Al-Mg lydinio substra-
tas. Korozijos bandymai atlikti 0,1 M H,SO, tirpale, kai
pH = 1,19, esant 21 °C temperatiirai. Elektrolitas buvo
30 min. deaeruojamas Ar dujomis. Sis rigstinis tirpalas
dazniausia taikomas panasiy medziagy potenciodinaminés
poliarizacijos matavimams.

Elektrocheminiai matavimai atlikti po 15 min., nu-
sistovéjus korozijos potencialui, skleidziant potenciala
1 anoding ir katoding pusg. Potencialo sklidimo greitis
buvo arti 1,0 mV/s. Elektrocheminiai parametrai, tokie
kaip korozijos potencialas (£, ) ir korozijos srové (j),
nustatyti naudojant atitinkama duomeny apdorojimo pro-
graming {ranga.

Eksperimentiniy tyrimy rezultatai

Siekiant jvertinti 80Ni-20Al dangos ir Al-Mg lydinio at-
sparumg dilimui ,,ball on plate dilimo bandymais jvairio-
mis eksploatacijos salygomis, buvo pasirinktos keturios
skirtingos dilimo terpés: oras, benzinas, dyzelinas, alyva.

80Ni-20Al dangos ir Al-Mg lydinio bandiniy vidu-
tinis iSdilusio takelio centrinés dalies skerspjtivio plotas ir
dilimo sparta skirtingomis dilimo salygomis yra parodyti
2 lenteléje.



2 lentelé. Plazminiu biidu purkstos nikelio-aliuminio dangos ir
Al-Mg lydinio dilimo parametrai skirtingose dilimo terpése
Table 2. The wear parameters of plasma sprayed nickel-alumini-
um coating and Al-Mg alloy in different wear media

Tyrimo objektas / Tario Vidutinis Dilimo
dilimo terpé nuostoliai, iSdilusio sparta,
mm3 takelio um?/1
centrinés ciklui
dalies
skerspjtivio
plotas, pm?

Ni-Al danga / oras 0,245 57947,67 3,86
Ni-Al danga / 0,025 6087,68 0,41
benzinas
Ni-Al danga / 0,011 2785,10 0,19
dyzelinas
Ni-Al danga / alyva |0,003 665,52 0,04
Al-Mg lydinys / oras | 1,130 181600,00 12,11
Al-Mg lydinys / 0,193 45007,88 3,00
benzinas
Al-Mg lydinys / 0,164 38378,55 2,56
dyzelinas
Al-Mg lydinys / 0,025 5997,67 0,40
alyva

Dilimo bandymy rezultatai parodé, kad vidutinis is-
dilusio takelio centrinés dalies skerspjiivio plotas Al-Mg
lydiniy skirtingose dilimo terpése yra didesnis (nuo 3 iki
14 karty) negu plazminiu badu purkstos nikelio-aliuminio
lydinio dangos. Tai gali lemti maZesnis aliuminio-magnio
lydinio kietumas (51 HV) negu nikelio-aliuminio dangos
(110 HV). Nikelio-aliuminio lydinio ir aliuminio-magnio
lydinio dilimo spartos skai¢iavimai leido jvertinti, kiek
nudyla tiriamojo pavirSiaus ploto pm?, kai judantis kiinas
(ALQ, rutuliukas) nueina 1 dilimo cikla. Lyginant visas
nikelio-aliuminio dangas skirtingose terpése, maziausia
nikelio-aliuminio dangos dilimo sparta (0,04 um?1 ciklui)
buvo nustatyta alyvoje dél tampriai plastiniy dilimo salygu,
o didZiausia dangos dilimo sparta (3,86 um?1 ciklui) buvo
gauta esant dilimui ore. Dilimo bandymy rezultatai parodé,
kad Al-Mg lydinio dilimo sparta yra nuo 3 iki 13,5 karto
didesné priklausomai nuo dilimo salygy negu nikelio-aliu-
minio dangy (1 lentelé).

80Ni-20Al dangos ir Al-Mg lydinio atsparumas dili-
mui skirtingose terpése rodo Al,O, rutuliuko dilimo kelio
dydi, kai tiriamasis bandinio pavir$ius praranda 1 mm? tiirio.
80Ni-20Al dangos ir Al-Mg lydinio dilimo greicio reik§meé
skirtingose terpése leidzia jvertinti, kiek nudyla tiriamojo
bandinio pavir§iaus mm’ tiirio, kai Al O, rutuliuko dilimo
kelias yra 1 m ilgio.

Nikelio-aliuminio dangos ir aliuminio-magnio lydinio
atsparumas dilimui ir dilimo greiciai skirtingose dilimo
terpése pateikti 1 ir 2 pav.
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Dyzelinas

Benzinas Alyva
Dilimo terpés

1 pav. Plazminiu budu purkstos 80Ni-20Al dangos ir Al-Mg
lydinio atsparumas dilimui skirtingose dilimo terpése
Fig. 1. Wear resistance of plasma sprayed 80Ni-20Al coating
and Al-Mg alloy in different wear media

80Ni-20Al dangos dilimo bandymai parodé, kad pa-
dengty bandiniy atsparumas dilimui yra nuo 4,6 iki 14,35
karto didesnis priklausomai nuo dilimo salygu negu aliu-
minio-magnio lydinio (1 pav.). Didziausias 80Ni-20Al
dangos atsparumo dilimui efektas pasiektas esant dilimui
alyvoje (44 730 m/mm?*), o maziausias 80Ni-20Al dangos
atsparumas dilimui gautas esant dilimui ore (490 m/mm?).
Nikelio-aliuminio dangos dilimo greiCiy rezultatai skir-
tingose dilimo terpése parode, kad dangos dilimo greiciai
yra nuo 4,6 iki 13,7 karto mazesni negu aliuminio-magnio
lydinio (2 pav.).

Po kiekvieno atlikto dilimo bandymo su plazminiu
budu purkstomis nikelio-aliuminio dangomis ir Al-Mg ly-
dinio bandiniais skirtingose dilimo terpése, taikant skenuo-
janciaja elektroning mikroskopija, buvo atlikta bandiniy
dilimo takeliy topografijos analizé.
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2 pav. Plazminiu biidu purkstos 80Ni-20Al dangos ir Al-Mg
lydinio dilimo greitis skirtingose dilimo terpése
Fig. 2. Wear rates of plasma sprayed 80Ni-20Al coating and
Al-Mg alloy in different wear media



Nikelio-aliuminio dangos ir Al-Mg lydinio isdilusiy
takeliy pavirSiai, esant skirtingoms dilimo terpéms, parodyti
3 pav.

Nikelio-aliuminio dangos iSdilimo takelyje, esant
dilimui ore, matyti i$siSakojusiy mikroitriikiy tinklo susi-
darymas, taip pat formuojasi iStrupos, nuolauzos ir daug
smulkiy uzvarty (3 pav., a). Moksliniai tyrimai (Serres ef al.
2011) rodo, kad purkstoms dangoms dylant ore, didéjant
dilimo cikly skaiciui, pavir§iuje gali formuotis oksidiné
plevelé, kuri, pasiekusi kritinj storj, gali suirti ir sudaryti pa-
virSiuje abrazyvines daleles. Dangos nuolauzy su oksidiné-
mis dalelémis galima aptikti ant i8dilusio dilimo takelio ir
rutuliuko pavirsiaus. Visa tai rodo, kad dilimo mechanizma
gali paspartinti pavirSiaus oksidacija.

Esant benzino ir dyzelino dilimo terpei, 80Ni-
20Al pavirSiuje matomas skirtingas isdilimo takeliy for-
mavimo mechanizmas. Atlikus dilimo bandymus, benzino
terpéje dangos isdilimo pavir$iuje matyti mikroijtrikiy, giliy
Slifavimo ibrézimy, iStrupy (3 pav., b). Dangos isdilimo
takelio pavirSiuje dyzelino terpéje formuojasi istrupos, nuo-
lauzos, negiliis grioveliai (3 pav., ¢). Nuolauzos dangos pa-
vir§iuje formuojasi tada, kai dalis medziagos atitriiksta nuo
bandinio pavirsiaus. Susidariusios medziagos nuolauzos
deformuojasi ir lieka istrigusios bandinio pavirsiuje. Taigi
susidariusios dribsniy formos dalelés ant dilimo takelio pa-
virSiaus yra intensyvaus dilimo proceso rezultatas. Kietos
metalinés dangos fazés taip pat gali lemti dribsniy pavidalo
daleliy formavimasi ant dilimo takelio pavir§iaus. Dangos
i8dilimo takeliu nuotraukos benzino ir dyzelino terpéje
rodo, kad mazesnis pavirSiaus takelio i§dilimas yra dyzelino
terpéje. Tam gali turéti jtakos dilimo terpés fizikinés savy-
bés ir cheminé sudétis. Zinoma, kad benzinas yra lengvoji
naftos distiliacijos frakcija ir turi mazesni tankij, klampj
negu dyzelinas. Visa tai gali turéti poveikj prastesnéms
dangos pavirSiaus tepimo salygoms negu dyzelino terpéje.
Maziausias nikelio-aliuminio dangos pavirSiaus isdilimas
buvo nustatytas alyvos terpéje. PavirSiuje formuojasi viena
kita i$trupa ir mikrojtrikis. Dangos isdilimo takelio pavir-
Siuje matyti daug ibrézimy (3 pav., d). Taip yra todél, kad
visi dangos pavirsiai prie§ dilimo bandymus skirtingose ter-
pése buvo Slifuojami iki Ra = 0,45 um. Taip buvo siekiama
sumazinti pavir§inio dangos sluoksnio vidutinio aritmetinio
nuokrypio itaka dilimo bandymo rezultatams.

Esant aliuminio-magnio lydinio dilimui ore, pavir§iuje
matomas atsisluoksniavimas, triikiai ir oksidinés plévelés
fragmentai (3 pav., ). Tai rodo, kad esant dilimui ore yra
dideliy Al-Mg bandinio tiirio nuostoliy. Tyrimai (Magnani
et al. 2009) rodo, kad aliuminio lydiniams btidingi du skir-
tingi dilimo mechanizmai. Kai rutuliuko kietumas yra di-
desnis uz aliuminio lydinj, tai aliuminio lydinio pavirSius
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3 pav. Nikelio-aliuminio dangos (a-d) ir Al-Mg lydinio (e-h)

i8dilimo takeliai skirtingose dilimo terpése: a — 80Ni-20Al

danga ore; b — 80Ni-20Al danga benzine; ¢ — 80Ni-20A1
danga dyzeline; d — 80Ni-20Al danga alyvoje; e — Al-Mg
lydinys ore; f — Al-Mg lydinys benzine; g — Al-Mg lydinys
dyzeline; h — Al-Mg lydinys alyvoje; 1 — iStrupa; 2 —
nuolauza; 3 - uzvartai; 4 — mikrojtrakis; 5 — slydimo kryptis;
6 — dangos mikroporos; 7 - negilus griovelis; 8 — §lifavimo
ibrézimas; 9 — trukis; 10 — atsisluoksniavimas; 11 — oksidinés
plévelés fragmentai; 12 — jbrézimas
Fig. 3. Wear tracks of nickel-aluminium coating (a—d) and Al-
Mg alloy (e-h) in different wear media: a— 80Ni-20Al coating
in air; b — 80Ni-20Al coating in petrol; ¢ — 80Ni-20Al coating
in diesel fuel; d) 80Ni-20Al coating in oil; e — Al-Mg alloy in
air; f — Al-Mg alloy in petrol; g — Al-Mg alloy in diesel fuel;
h — Al-Mg alloy in oil; 1 - crater wear; 2 — debris; 3 — prow
formation; 4 — microcrack; 5 — sliding direction;
6 — micropores of the coating; 7 — shallow groove;
8 — abrasive scratching; 9 — crack; 10 — delamination;
11 - oxide film fragments; 12 — scratching

yra plastiSskai deformuojamas ir dalis pavirSinio sluoksnio
medziagos paSalinama dylant. Taip susiformuoja iStrupéju-
sios nuolauzos, oksidinés plévelés fragmentai, kurie skatina
tirio bandinio medziagos praradima. Taip pat yra Zinoma,
kad dylantys aliuminio lydiniai yra labai jautrlis tempera-
tiros pokyc¢iams. Esant dideliam bandiniy cikly skaiciui,
pasiekiamos gana aukstos temperattiros. Tokiu btidu bandinio



dilimo pobidis keiciasi ir procesas vyksta sunkiomis dilimo
salygomis. Aliuminio-magnio lydiniui dylant, benzine i§di-
limo takelio pavirSiuje matoma iStrupy, nuolauzy, negiliy
grioveliy ir oksidinés plévelés fragmenty (3 pav., f). Al-Mg
lydinio takelio pavirSiaus i§dilimo pozymiai dyzeline yra
Siek tiek maZesni negu benzine. Taip yra todél, kad dyzelinas
pasizymi geresnémis pavirsiaus tepumo savybémis negu ben-
zinas. Dyzelino aplinkoje Al-Mg lydinio i§dilimo takelio pa-
virsiuje galima aptikti iStrupy, {brézimy, negiliy grioveliy ir
oksidineés plévelés fragmenty (3 pav., g). Aliuminio-magnio
bandiniy pavirSiuje susidar¢ jbrézimai rodo, kad dylant
nuo pavirsiaus atskyla medziaga ir formuojasi nuolauzos,
[vairis pavirSiaus fragmentai. Tai sukelia abrazyvinj dili-
ma. I8dilusio pavirSiaus geometrija ir grioveliy formavimasi
gali lemti pavirSiuje susidariusiy abrazyviniy daleliy dydis ir
forma. Maziausiai pazeistas aliuminio-magnio lydinio pavir-
Sius, atlikus dilimo bandymus, buvo gautas naudojant alyva.
Pavirsiuje formuojasi viena kita itrupa ir negiliis grioveliai
(3 pav., h). Visi dilimo rezultatai skirtingose dilimo terpése
akivaizdziai parodé, kad nikelio-aliuminio dangos dilimo
pobiidis labai skiriasi nuo Al-Mg lydinio ir nikelio-aliuminio
danga turi daug geresnes tribologines savybes, o priklauso-
mai nuo terpés gali iki 14 karty pagerinti aliuminio-magnio
lydiniy detaliy atsparuma dilimui.

Siekiant nustatyti nikelio-aliuminio dangos ir aliu-
minio-magnio lydinio substrato atsparuma korozijai, atlikti
elektrochemineés korozijos bandymai. Dangos ir substrato
termodinaminis polinkis i elektrocheming korozija buvo
vertinamas lyginant korozijos sroves j ir korozijos potencia-
lus E, , gautus atlickant potenciodinaminés poliarizacijos
matavimus.

Nikelio-aliuminio dangos ir aliuminio-magnio lydinio
substrato potenciodinaminés poliarizacijos kreives 0,1 M H SO,
tirpale pateiktos 4 pav.

BONiI-20A1 danga

0.01 3 Al-Mg substratas

(111)

(1n

Korozijos srové j, Alem”

1
0.8 0.6 0.4 0.0

Potencialas £, , . V

4 pav. 80Ni-20Al dangos ir Al-Mg lydinio potenciodinaminés
poliarizacijos kreivés 0,1 M H,SO, tirpale

Fig. 4. Potentiodynamic polarization curves of 80Ni-20Al
coating and Al-Mg alloy in 0.1 M H,SO, solution
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Plazminiu badu purkstos 80Ni-20Al dangos poliariza-
cijos kreivé susidaré esant —0,320 V potencialui. Ji pasiekus
dangoje prasideda staigus anodinés srovés didé¢jimas. Tai
yra aktyvi tirpimo stadija (I). Toliau didéjant 8ONi-20Al
dangos potencialui iki -0,14 V, korozijos srové trum-
pam nustoja didéti ir tiriamasis dangos pavirSius pereina
1 pasyvia biisena (II). Taciau ji, toliau didéjant plazminiu
bidu purkstos 80Ni-20Al dangos potencialui, pereina i
tirpimo stadija ir laipsniskai padidéja anodiné srové (III).
Staigus korozijos srovés didéjimas susijes su iduby susida-
rymu ir vandenilio skyrimosi procesu sieros riigsties tirpale.
Atlikti eksperimentiniai tyrimai ir skai¢iavimai parodé, kad
80Ni-20Al dangos korozijos srové yra 1,20-10° A/cm?

Potenciodinaminés poliarizacijos matavimai 0,1 M
H,SO, tirpale taip pat buvo atlikti su aliuminio-magnio
lydinio substratu (4 pav.). Tyrimo metu nustatyta, kad Al-
Mg lydinio substrato poliarizacijos kreivé susidaré esant
-0,704 V potencialui. Pasiekus §i potenciala prasideda
aktyvus Al-Mg lydinio substrato anodinis tirpimas, didé-
jant korozinei srovei. Tyrimy rezultatai parodé, kad Al-Mg
lydinio substrato korozijos srové yra 2,11-10° A/cm?. Tai
rodo, kad Al-Mg lydinio substrato korozijos srové ~1,8
karto didesné negu nikelio-aliuminio dangos.

Apibendrinus elektrocheminés korozijos bandymo
rezultatus galima teigti, kad 80Ni-20Al dangos kreives
persislinkimas { elektroteigiamesniy potencialy sritj ir ma-
zesné koroziné srové rodo didesnj termodinaminj dangos
stabiluma negu aliuminio-magnio lydinio substrato sieros
rugsties terpéje. Tai rodo, kad plazminiu btidu purksta ni-
kelio-aliuminio danga koroziniu atzvilgiu yra geresné negu
Al-Mg lydinio substratas.

ISvados

1. Dilimo bandymuy rezultatai parodé, kad vidutinis i8di-
lusio takelio centrinés dalies skerspjiivio plotas ir di-
limo sparta Al-Mg lydiniy, skirtingose dilimo terpése,
yra didesné (nuo 3 iki 14 karty) negu plazminiu biidu
purkstos nikelio-aliuminio lydinio dangos.

. 80Ni-20Al dangos dilimo bandymai parod¢, kad pa-
dengtu bandiniy atsparumas dilimui yra nuo 4,6 iki
14,35 karto didesnis priklausomai nuo dilimo salygu
negu Al-Mg lydinio. Didziausias 80Ni-20Al dangos at-
sparumo dilimui efektas pasiektas esant dilimui alyvoje
(44 730 m/mm?), o maZziausias 80Ni-20Al dangos atspa-
rumas dilimui gautas esant dilimui ore (490 m/mm?).

. I8dilimo takeliy analizé skirtingomis dilimo salygomis
parodé, kad mazesni dilimo takeliy pazeidimai matyti
80Ni-20Al dangos pavirSiuose negu Al-Mg lydinio pa-
virSiuose.



4. Atlikus elektrocheminés korozijos bandymus, nustatyta,
kad Al-Mg lydinio substrato korozijos srové ~1,8 kar-
to didesné negu nikelio-aliuminio dangos. Tai rodo, kad
plazminiu biidu purksta nikelio-aliuminio danga korozijos
atzvilgiu yra atsparesné negu Al-Mg lydinio substratas.
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RESEARCH OF WEAR RESISTANCE AND CORROSION
OF NICKEL-ALUMINIUM COATING ON ALUMINUM-
MAGNESIUM ALLOY

G. Vaitkiinaité, R. Lukauskaité, N. ViSniakov

Abstract

The article examines the plasma sprayed 80Ni-20Al coatings on
aluminum-magnesium (Mg ~ 2.6-3.6 %) alloy substrate, which
before plasma spraying was cleaned using blasting with Al,O,
particles. The wear resistance and corrosion tests of sprayed
coating and aluminum-magnesium alloy were performed. The
volume loss, average central part of the cross-sectional area of
wear track, wear rapidity, wear rate, wear resistance and cor-
rosion current of coating and Al-Mg substrate were evaluated.
The wear resistance and corrosion of nickel-aluminum coating
and aluminum-magnesium substrate were compared at the work.
Furthermore the wear tracks analysis of sprayed coating and
substrate surface was carried out.

Keywords: plasma spray, nickel-aluminum coatings, alumin-
um-magnesium alloy, wear, electrochemical corrosion.
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