Получение износостойких композиционных покрытий системы Fe-SiC
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Получение износостойких покрытий методом дуговой наплавки в защитных газах порошковыми проволоками - один из эффективных способов поверхностного упрочнения. Материалами для таких покрытий служат композиционные на основе железной матрицы, наполнителем которой являются карбиды [1,2].
В работе рассматривается получение композиционных покрытий системы Fe-SiC и их влияние на стойкость к абразивному износу, для получений которых были разработаны 3 экспериментальные проволоки В-21, В-22, В-23, состав которых приведен в таблице 1. 

Данными проволоками были проведены пятислойные наплавки в смеси защитных газов (Ar 82 % + CO2 18 %) с колебаниями (амплитуда 18 мм, скорость колебаний                 60 кол/мин, задержка на кромках 0.5 с) на токе 240-250 А и напряжением 30-32 В. 
Микроструктурный анализ показал наличие включений хлопьевидного графита в верхних слоях наплавки всех трех образцов, что связано с высоким содержанием углерода в составе проволок (5.28-5.37 %), а также с высоким содержание кремния, который является сильнейшим графитизатором. Высокая концентрация графита способствовала увеличению хрупкости и твердости, из-за чего не удалось измерить последнее (образцы крошились). Анализ процессов перехода металла в сварочную ванну (были изучены капли с торцов электродов) показал, что все компоненты шихты под действием высоких температур дуги полностью диссоциируют еще на стадии капли. 
Применение данных проволок в качестве присадочных с проволокой В-11 в качестве электродной, позволило снизить образование графита в структуре и измерить значения твердости (57 HRC, 59 HRC, 61 HRC для проволок В-21, В-22, В-23 соответственно). 
Таблица 1. Компонентный состав шихты порошковых проволок

	Компонент шихты
	Маркировка проволоки

	
	В-21
	В-22
	В-23
	В-11

	SiC 5856 (40-50 мкм)
	40
	–
	–
	–

	SiC 8959 (100-125 мкм)
	–
	40
	–
	–

	SiC 9186 (250-315 мкм)
	–
	–
	40
	–

	Феррохром ФХ850А
	20
	20
	20
	60

	Феррониобий ФНб60
	19.3
	19.3
	19.3
	19.3

	Ферробор Фб-17
	19
	19
	19
	19

	Графит ГИИ-А
	1.7
	1.7
	1.7
	1.7


Таким образом, при дуговой наплавке в среде защитных газов как с дополнительной присадкой, так и без нее наблюдается разложение карбидов кремния на стадии перехода в сварочную ванну и легирование ими наплавленного металла. Для обеспечения перехода карбида кремния в сварочную ванну в нерасплавленном состоянии рекомендуется обеспечить снижение теплового воздействия дуги путем введения дополнительной присадочной проволоки в хвостовую часть сварочной ванны, либо увеличением вводимой в присадочную проволоку фракции карбида кремния. 
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