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В работе исследовалась динамика катодных 

струй в процессе электроискрового легирования и 
ее влияние на структурно-фазовый состав 
покрытий. Динамические свойства катодных 
струй определяли по степени изменения 
микротвердости ΔH по глубине поверхностного 
слоя h [1]. 

Время электроискрового легирования 
составляло 21 мин, сила тока, длительность и 
промежуток между импульсами тока равнялись 40 
A, 1.0 мкс и 0.3 мкс. 

Установлено, что чем выше энергия катодных 
струй, тем больше в составе покрытий материала 
анода (сталь Р6M5–Cт.3 или ВК6–Ст3). 

В табл. 1 приведен фазовый состав покрытий, 
полученных с помощью анодной обработки.  

 
Таблица 1. Фазовый состав покрытий, 

полученных с помощью анодной обработки 
Легирование F, N Фазовый состав 
Р6M5–Ст3 1,73 Fe4(CO)13C, Fe2O3, γ-Fe,

WCгек, WCкуб 
1,73 FeWO3, W17O47, Fe2W3O12,

WCгек, WCcub 
Ст3(a1)–ВK6 

3,26 FeWO3, W3O8, FeW3C,
WCгек, WCкуб  

1,73 FeWO4, FeWO3, FeW3C,
WCкуб, WCгек 

Ст3(a2)–ВK6 

3,26 FeW3C, W17O47, FeWO4,
WCкуб, WCгек 

1,73 Fe2W3O12, FeWO4, Fe2WO6,
WCгек, WCкуб 

Ст3(к1)–ВK6 

3,26 Fe2W3O12, FeWO4, W17O47,
WCгек, WCкуб 

1,73 FeWO4, Fe2W3O12, Fe6W6C,
WCкуб, WCгек 

Ст3(к2)–ВК6 

3,26 FeWO4, Fe2W3O12, Fe6W6C,
WCкуб, WCгек 

ВК6–Ст3 3,26 W17O47, FeWO4, Fe2W3O12,
WCгек, WCкуб 

1,73 Fe6W6C, W17O47, FeWO4,
WCкуб, WCгек 

Ст3(a3)–ВК6 

3,26 Fe6W6C, W17O47, FeWO4,
WCкуб, WCгек 

 
 

 
Обработка подложек также проводилась 
посредством лазерного облучения [2]. 

Интенсивность обработки определялась 
количеством лазерных импульсов. Эти подложки 
обозначены как Ст3(л). В результате лазерной 
обработки в материале подложки появились новые 
фазы FeO и γ-Fe. После этого обработанные 
подложки  легировали электродом из ВК6. После 
лазерной обработки энергия катодных струй 
значительно выше, чем после анодной обработки. 
На это указывает фазовый состав покрытий (см. 
табл. 2). 
 

Таблица 2. Фазовый состав покрытий Ст3(л)–
ВК6 

H°μ F, N Фазовый состав 
354 3,26 α-Fe, FeO, γ-Fe, WCгек, WCкуб, W2C 
354 4,05 α-Fe, FeO, W2C, WCгек., 
420 4,05 α-Fe, FeO, W2C, WCгек. 
380 4,05 

U=120
α-Fe, FeO, γ-Fe, WCгек, WCкуб, W2C 

 
Установлено, что фазовый состав покрытий в 

значительной степени зависит от энергии катодный 
струй, что еще раз подтверждает роль катодных 
струй в процессе формирования покрытий. 
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