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СНИЖЕНИЕ ПОРООБРАЗОВАНИЯ ПРИ ДУГОВОЙ НАПЛАВКЕ  
НА ВЫСОКОУГЛЕРОДИСТЫЕ СТАЛИ 
 
В номенклатуру деталей, упрочняемых наплавкой, часто входят детали, изготовлен-

ные из высокоуглеродистых сталей (валки прокатных станов, ножи горячей резки металлов 
и др.). При дуговой наплавке на такие стали, существует ряд трудностей, связанных с их сва-
риваемостью [1]. К основным проблемам, возникающим при наплавке на стали с высоким 
содержанием углерода, можно отнести формирование околошовной зоны с неудовлетвори-
тельными характеристиками [2], а также интенсивное газовыделение при наплавке первого 
слоя [3]. Последнее объясняется взаимодействием углерода, входящего в состав основного 
металла с кислородом воздуха, вследствие чего в сварочной ванне образуются газы СО 
и СО2. Это приводит к порообразованию в наплавленном металле (рис. 1). Указанные факто-
ры сдерживают широкое применение дугового процесса восстановления и повышения изно-
состойкости деталей, изготовленных из высокоуглеродистых сталей [4, 5]. 

 

 
 

Рис. 1. Наплавленный валик с высоким содержанием пор 
 
На сегодняшний день практически отсутствуют публикации, посвященные решению 

проблемы улучшения процесса дегазации и повышения качества наплавки высокоуглероди-
стых сталей. 

В настоящей статье предложены способы снижения порообразования первых наплав-
ленных слоев деталей, изготовленных из высокоуглеродистых сталей. 

Целью работы является решение проблемы дегазации сварочной ванны путем воздей-
ствия на нее магнитных полей. 

Одним из способов устранения указанной проблемы является интенсификация выде-
ления этих газов из жидкого металла сварочной ванны, достигаемая путем ее механического 
перемешивания. Обеспечить перемешивание можно наложением магнитных полей на сва-
рочную ванну, через которую протекает сварочный ток [6].  

Для того чтобы усилить выделение газов из сварочной ванны необходимо обеспечить 
ее интенсивное перемешивание. Это перемешивание осуществляется за счет взаимодействия 
магнитного поля, создаваемого электромагнитом, и токов, протекающих через жидкий ме-
талл сварочной ванны. При этом для усиления процесса перемешивания направление сило-
вого воздействия на сварочную ванну периодически изменяется за счет коммутации поляр-
ности тока обмотки электромагнита. Наложение поля (включение электромагнита) осу-
ществляется в моменты времени, когда полярности токов электродов различны. В эти мо-
менты времени почти весь сварочный ток протекает через жидкий металл ванны между элек-
тродами, что позволяет максимально использовать силовое действие магнитного поля элек-
тромагнита. Когда полярности токов электродов одинаковы, они (токи) «стекают» в изделие 
и воздействие поля электромагнита на жидкий металл ванны неэффективно. 
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