Propratno pismo za dostavljeni članak
Članak koji vam dostavljen odnosi se na naučni rad u kojem su izneti prethodno neobjavljeni rezultati sopstvenih istraživanja u VZ " Moma Stanojlović"Batajnica.Sve prikazane slike su originali.

Studija primene plazma naprskanih prevlaka na sekcijama turbo-mlaznog motora ASTAZOU III B 

Plazma sprej proces intenzivno koriste avio industrije u proizvodnji ključnih komponenti izloženih prekomerno visokim temperaturama, hemijski agresivnim sredinama, habanju, abraziji, eroziji i kavitaciji. Proces pokriva veliko polje parametara tako da se može kombinovati skoro svaki sloj sa svakim i sa osnovnim materijalom. Prevlake mogu da se deponuju ravnomerno i stoga omogućavaju da se pohabane komponente dovedu na konačne dimenzije u procesu remonta vazduhoplova. U ovom istraživanju prikazan je efikasan postupak primene plazma sprej prevlaka na delovima turbo – mlaznog motora ASTAZOU III B u procesu remonta. Proizvođač motora TURBOMECA predvideo je da se prahovi deponuju plazma sprej sistemima sa oznakom Metco 3M ili 7M za koje je propisao parametre depozicije prahova, tako da se kod primene drugih plazma sprej sistema parametri deponovanja moraju ispitati i optimizovati. Cilj rada bio je da se u remontu motora primeni plazma sprej sistem firme Plasmadyne i izvrši optimizacija parametara, koja će omogućiti da se proizvedu prevlake koje će ispuniti sve kriterijume propisane standardom proizvođača motora. Izvršena je optimizacija parametara za plazma pištolj MINI – GUN II, pri čemu je urađen veliki broj uzoraka. U radu su prikazani optimalni parametri depozicije sa kojima su deponovane prevlake na kućištu, međukućištu, sprovodnom aparatu i rezervoaru za ulje motora ASTAZOU III B. Procena mehaničkih karakteristika prevlaka urađena je ispitivanjem mikrotvrdoće prevlaka metodom HV0.3. Zatezne čvrstoće spoja prevlaka ispitane su metodom kidanja na zatezanje. Mikrostrukture slojeva prevlaka su procenjene na optičkom mikroskopu - OM. Analiza mikrostruktura i mehaničkih karakteristika prevlaka urađena je u skladu sa standardom TURBOMECA. Kvalitet deponovanih prevlaka potvrđen je 42 časovnim ispitivanjem delova u sklopu motora ASTAZUO III B na ispitnoj stanici. Izvršena ispitivanja potvrdila su kvalitet prevlaka i na taj način omogućila primenu plazma sprej tehnologije u proces remonta motora ASTAZOU III B.

Ključne reči: (APS) Atmosferski plazma sprej, mikrostruktura, interfejs, mikrotvrdoća, čvrstoća spoja

Study of the application of plasma sprayed coatings on sections  turbo-jet engine ASTAZOU III B

Plasma spray process used extensively in the aerospace industry manufacturing key components exposed to excessively high temperatures, aggressive chemical environments, wear, abrasion, erosion and cavitation. The process covers a large field parameters so that it can be combined with almost every layer of each and the base material. Coatings can be deposited uniformly and therefore allow the wear components are brought to final dimensions in the repair of aircraft. In this research shows is an effective procedure for the application of plasma spray coatings on parts turbo - jet engine Astazou III B in the process of repair. Engine manufacturer Turbomeca predicted that the powder deposited plasma spray systems in terms Metco 3M and 7M for the prescribed parameters of the deposition of powders, so that the application of other plasma spray depositing system parameters must be tested and optimized. The aim was to repair the engine application of plasma spray system company Plasmadyne and optimizing parameters, that will enable you to produce coatings that will fulfill all the criteria prescribed in the standard engine manufacturers. The optimization parameters of the plasma gun MINI - GUN II, wherein is made a large number of samples. This paper presents the optimal parameters of the deposition of coatings which are deposited on the turbine housing, the among hausing, the conduction device and the oil tank engine ASTAZOU III B. Evaluation of mechanical properties of the coating was done by testing microhardness coating method HV 0.3. Tensile strength of the coating was investigated by breaking the tension. Microstructure of the coating layer were evaluated on an optical microscope - OM. Analysis of the microstructure and the mechanical characteristics of the coating was done in accordance with standard TURBOMECA. The quality of the deposited coatings was confirmed by testing 42 hour parts within the engine ASTAZUO III B on the testing station. Performed tests have confirmed the quality of the coating and thereby enable the application of a plasma spray technology in the process engine repair ASTAZOU III B. 
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