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В данной работе проведен анализ структуры, технологии получения, 

свойств и применения релита в различных сферах производства. 
 
Композиционные сплавы на основе зерен карбида вольфрама (ВК - 

В2С), обладают высокой прочностью и чаще всего используются для 
укрепления изнашиваемых деталей, работающих в условиях интенсивного 
абразивного износа. При этом, как правило, в производстве используется 
присадочный материал – лента из релита, представляющая собой плоский 
стержень длиной 750 мм с сердечником из смеси компонентов для 
формообразования флюса, а также частиц карбида вольфрама (релита), 
полученных методом измельчения [1]. Часть релита в сердечнике составляет не 
менее 65%. 

Под релитом понимается общее название наплавленного материала, 
выполненного в виде порошковой смеси карбидов, например смесь W2C + WC 
(4,5% C, остаток - W; с точкой плавления равной 2525° C) 

Карбид вольфрама получают путем прямого насыщения углеродом. 
Процесс получения карбида вольфрама основан на прямой реакции. 
Образование WC происходит с образованием монокарбида вольфрама на 
поверхности частиц вольфрама, из которого углерод диффундирует в частицу 
и образует нижележащий слой состава W2C. При производстве WC 
используется порошок вольфрама, который восстанавливается от оксидов и 
сажи. Порошкообразные вещества, которые были абсорбированы в желаемом 
соотношении, смешивают, брикетируют или заливают в графитовые емкости с 
прессованием и помещают в печь. Чтобы защитить порошок от окисления, 
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процесс синтеза проводят в атмосфере водорода, который при взаимодействии 
с углеродом образует ацетилен при температуре 1300 ° C. Образование 
карбида вольфрама происходит в основном в газовой фазе за счет углерода. 

Карбид вольфрама широко используется в технике. Например, при 
изготовлении инструмента, требующего повышенной твердости и 
коррозионной стойкости, а также для обработки поверхности деталей, 
эксплуатируемых в условиях интенсивного абразивного износа при умеренных 
ударных нагрузках. Этот материал используется для изготовления различных 
ножей, шлифовальных кругов, сверл, ножей, и других режущих инструментов.  

Карбид, известный как «победит», на 90% состоит из карбида 
вольфрама. Активно применяется при термическом наплавлении и нанесении 
в виде порошкового материала для создания износостойких покрытий. 
Поэтому релит, эвтектический WC-W2C, используется для применения 
бурового инструмента и других продуктов, подверженных абразивному 
износу. Один из основных материалов, используемых для замены 
хромирования при высокоскоростном напылении пламенем. Также 
используется при изготовлении торцевых уплотнений валов механизмов 
(например, в насосах) в случаях, когда контактирующая среда имеет высокую 
вязкость [2-5]. 

Также следует обратить внимание на применение релита в оружейном 
деле. Так еще прошлом веке, во время Великой Отечественной Войны наши 
изобретатели начали применять релит для сердечников в бронебойных 
патронах (основа WC на кобальтовой связке, типов РЭ-6). 

Представляет значительный научный интерес возможность 
дальнейшего упрочнения наплавленных поверхностей релитом 
дополнительными упрочняющими технологиями, например 
электромеханической обработкой [6-13]. Сам релит заворачивается в 
малоуглеродистую сталь в виде прутков или ленты и в процессе наплавки 
образует с деталью прочную металлическую связь. Предварительный анализ 
показал, что такие наплавленные поверхности достаточно эффективно могут 
дополнительно упрочняться способами электромеханической обработки. 
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This paper analyzes the structure, production technology, properties and 

application of Relite in various fields of production. 
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