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Estudio de |la Disolucion de Particulas de WC en la Matriz Metalica de
Fe-Cr-C-B, empleada como Recubrimiento Hardfacing.
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Introduccion Resultados

El Hardfacing es la aplicacion de una superficie durable que presenta alta
dureza, una microestructura gruesa Y excelente resistencia
mecanica, sobre un metal base para proveerle de mejores propiedades ante el
deslizamiento metal-metal con altos esfuerzos de contacto, desgaste por
impacto, abrasion, erosion, o picaduras y corrosidon o cualquier combinacién de
estos. [1]

La resistencia a la abrasidon de un recubrimiento hardfacing depende del tipo de
aleacion hardfacing, morfologia, patron de distribucion
de las particulas reforzantes y la estructura de la matriz. [2]

Las aleaciones Fe-Cr-C, han sido utilizadas ampliamente en condiciones de
desgaste abrasivo, debido a su excelente resistencia a la abrasion, oxidacion y
corrosion. [3]

Recientemente los materiales compuestos de matriz metdlica reforzadas con
particulas (PRMMMC), han sido de gran interés debido a sus
propiedades triboldgicas como son: tenacidad en la matriz metalica, dureza y
resistencia al desgaste.

El tamaio de las particulas reforzantes es critico debido a que las particulas mas
pequefias tienen mayor dureza, compresibilidad y resistencia a la fatiga, pero
una menor resistencia a la fractura, la disolucion de los WC un parametro que se
refleja en la calidad y comportamiento de los recubrimientos hardfacing, es por
ello que es importante el estudio de dicho fendmeno [4]. En los procesos de
soldadura con oxiacetileno, se presenta disolucion de las particulas de WC en la
matriz metalica de niquel empleada [5].

Los recubrimientos hardfacing tienen una gran importancia, debido a que
pueden reducir el costo al usuario final hasta en un 95 %. [1]

Tabla 1. Composicion elemental de polvos metalicos utilizados como
recubrimiento hardfacing

Metodologia Experimental

Mezcla de polvos metalicos y particulas de WC

Tabla 2. Mezcla de polvos y de particulas WC utilizadas.

Componente Porcentaje en Peso

Fundente

Modificador
reoldgico
Fundente 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4

0.5 0.5

Polvos
Metalicos

97.1 92.1 87.1 67.1 37.1

Prensado (38.19 mpa)

Figura 1. a) Prensa hidraulica b) Muestras después del prensado
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Figura 2. Curva de sinterizacion

Trabajos Futuros.
Se pretende reutilizar la matriz experimental para el estudio de la interaccién
hardfacing-sustrato, asi como el analisis de las muestras actuales por medio de
rayos X y tomografia. Esto con el fin de conocer a mayor detalle la relacion
existente entre la matriz metdlica formada por la aleacion Fe-C-Cr-B vy las
particulas de WC.

Referencias

hardfacing alloys, Surface and Coatings Technology, Volume 201, Issues 3-4, pp. 908-912.

[4] Sapate, S.G., Rama Rao, A.V., 2004. Effect of carbide volume fraction on erosive wear behaviour of hardfacing cast irons, Wear 256, 774-786.
[5] Bilele, C., Djamel, M., Pavol, H., Jan, B., Richard, S., Tamas, C., Brahim, B., Martin, F., 2018, Invetigation of WC decarburation effect on the
microstructure and wear behavior of WC-Ni hardfacing under dry and alkaline wet conditions, Materials chemistry and physics, 208, 237-247.

2 Centro de Investigacion de Materiales Avanzados,

L 55
&

CIMAV 15.0kV 7.7mm X70 BSE-COMP

*ednavmt@gmail.com

CIMAV 15.0kV 7.2mm x70 BSE-COMP . CIMAV 15.0kV 9.1mm X70 BSE-COMP

Figura 3. Micrografias de recubrimiento hardfacing reforzado con particulas de WC con las siguientes composiciones
a) 50-5% WC b) 50-30%WC c) 50-60%WC d) 100-5% e)100-30% f)100-60% después de ser sinterizadas.
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Figura 4. Microdureza de las particulas metalicas y de WC
en las concentraciones y tamanos de particula diferentes.
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Figura 6. Mapeo por composicion elemental del recubrimiento
hardfacing reforzado con particulas de WC.

Figura 5. Histogramas de la distribucion del tamafio de
particula de WC. a) Particulas menores a 50 micras b)
Particulas menores a 100 micras.
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Conclusiones

Es posible sinterizar la aleacion hardfacing Fe-Cr-C-B
reforzada con particulas de WC a |la temperatura de 1050
°C

No se presenta evidencia de disolucion de las particulas de
WC con tamanos de 50 y 100 micras en las técnicas de
sinterizacion utilizadas.

No se observa una difusion del carbono de las particulas de
WC hacia la matriz metdlica en los mapeos elementales
realizados.

No hay evidencia de una disminucion en el tamafio de
particula de los WC de 100 y 50 micras utilizados como
refuerzo en la matriz metalica de la aleacion hardfacing Fe-
Cr-C-B en las condiciones probadas

Se observa una interaccion de dos particulas de WC
pequeinas, formando una de mayor tamafo por procesos
de difusion.
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