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Объемные дисперсно-упрочненные композиционные материалы (КМ) на 
основе алюминия обладают лучшим комплексом механических и триботехни-
ческих характеристик [1, 2]. Поэтому их применение в качестве функциональных 
рабочих покрытий на деталях и элементах оборудования является весьма 
многообещающим. В связи с этим особый интерес представляет разработка 
присадочных материалов подобного состава для осуществления процессов 
дуговой наплавки, что и явилось целью работы.     

Присадочные материалы в форме стандартных по размеру прутков диа-
метром 3 мм и длиной 350 мм получали методами порошковой металлургии. Для 
этого были произведены комплекты фильер и пресс-форм, определены 
технологические параметры процессов смешивания  исходных порошковых 
смесей (обработка в планетарной мельнице марки Retsch PM100)  и экструзии 
подготовленных композиционных смесей (предварительный нагрев в электро-
печи сопротивления камерной СНОЛ 10/11-В и последующая обработка на 
прессе ОМА 650 B). Главными критериями при выборе значений технологи-
ческих параметров вышеуказанных операций являлись возможность экструди-
рования всего объема подготовленной композиционной порошковой смеси,  
а также соответствие присадочных материалов требованиям ГОСТ 21449. 

Выбранный процесс экструзии исходных композиционных порошковых 
смесей позволил совместить существенно отличающиеся по составу и свойствам 
металлический сплав АК12М2МгН, ГОСТ 1583 (фракция 350 мкм), и арми-
рующие керамические наполнители SiC (фракция 40 мкм) и TiC (фрак- 
ция 0,7 мкм) в количестве 10 масс. % и 1 масс. % соответственно. Выбор 
вышеуказанных составов наполнителей обусловлен их доступностью, уровнем 
внедрения и экономической целесообразностью [3].  

Характерные поверхности изломов и результаты энергодисперсионной 
рентгеновской спектроскопии изготовленных присадочных материалов свиде-
тельствуют о сохранении заданного кода армирования при отсутствии признаков 
деградации наполнителя вследствие взаимодействия с материалом матрицы 
(рис. 1). Полученные результаты позволяют считать состав изготовленных 
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процессом экструзии присадочных материалов из дисперсно-наполненных КМ 
однородным, а распределение частиц наполнителя удовлетворительным. 
 Таким образом, разработана технология изготовления присадочных мате-
риалов для дуговой наплавки дисперсно-упрочненных композиционных покры-
тий на основе сплава АК12М2МгН, позволяющая исключить химическое взаи-
модействие между материалом матрицы и наполнителями на всех техно-
логических этапах. 

 
а) б) в) г) 

 
   

Рис. 1. Характерный вид изломов изготовленных присадочных материалов во вторичных 
электронах (а, б) и результаты поэлементного энергодисперсионного анализа (в, г) 
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