موضوع: اعمال پوشش سرمت بر روی سطوح فولادی به روش فرآیند الکترولیز پلاسمایی
رشته
مهندسی مواد
بیان مسأله و ضرورت
سرمت آلیاژ مقاوم در برابر حرارت است که با همجوشی پودر فلزات و مواد سرامیکی تولید می شود. بیشتر سرامیک ها در مقابل عوامل اکسیدکننده مقاومت بالایی از خود نشان داده اند. این خاصیت با شکل پذیری(انعطاف پذیری) فلزات توام شده و ماده ای به نام سرمت(مخففceramic metal) را ایجاد کرده است که دارای استحکام وسختی بسیار می باشد و در برابر حرارت های بالا و در برابر تغییرشکل و ضربه مقاوم است.

روشهای مختلفی برای ایجاد پوشش های سرمتی روی سطح مواد فلزی وجود دارد مانند پاشش حرارتی، لایه نشانی لیزری، رسوب دهی با بخار و غیره. در میان این روش ها، روش رسوب دهی با الکترولیز پلاسمایی(PED) از بهترین روش ها است چون حرارت دهی پنهانی مواد زیرلایه را در حین فرایند داریم و پوشش هایی با اتصال متالورژیکی به سطح زیرلایه فلزی ایجاد می شود. البته عیب اصلی این روش، ولتاژ بالا برای بدست آوردن شدت میدان الکتریکی بحرانی 610،810 V/m می باشد که این به دلیل جدایش الکترود با الکترولیت بوسیله لایه گازی است.[1-3]
در این روش، قوس هایی در الکترولیت ایجاد می شود که باعث بوجود آمدن پلاسما می گردد. با این روش می توان با سرعت های رسوب دهی بالا و به طور مناسبی پوشش دهی را انجام داد. در این روش می توان هم از روش آندی و هم کاتدی استفاده نمود.[4]
یکی از سرمت هایی که می توان روی سطوح فولادی اعمال کرد، سرمت WC-Co می باشد. این سرمت برای جاهایی که نیاز به مقاومت سایشی بالایی دارند استفاده می شود. مقاومت سایشی بالای این سرمت به علت سختی بالا و تافنس شکست متوسط آن می باشد. مواد دیگری مانند Cr3C2/TiC-NiCrMo نیز قابل استفاده و بررسی می باشد.

اهداف پژوهش
هدف از انجام تحقیق بررسی ایجاد پوشش سرمت بر روی زیرلایه فولادی به روش PED و بررسی خواص سایشی آن می باشد. در این ارتباط پودرهای سرمت WC-CO و یا Cr3C2/TiC-NiCrMo بررسی خواهد شد.

شرایط مناسب برای تولید این پوشش در روش PED مورد بررسی قرار خواهد گرفت. همچنین خواص مکانیکی و فیزیکی و مورفولوژی پوشش مورد ارزیابی واقع خواهد شد.
مرور منابع و پیشینه تحقیق:

آزمایشاتی در مورد پوشش دهی فولاد با سرمت WC-Co به روش PED انجام شده است.مؤثرترین آن پوشش دهی با استفاده از الکترولیت (NH2)2CO و KF می باشد.اعمال روش ‍PED روی WC-Co چسبندگی بسیار خوبی را بین پوشش سرمت و زیرلایه فولادی بدست آورده است. همچنین با این کار کاربیدهای بیشتری و نیز بعضی نیتریدها به جای اکسیدها تشکیل شده اند. با این کار سختی بالا و مقاومت سایش عالی از این پوشش سرمت بدست آمده است.[1,5]
روش تحقیق:

مواد و تجهیزات مورد نیاز برای اعمال پوشش سرمت بر روی سطوح فولادی :

۱- پودر WC-Co و یا CrC2/TiC-NiCrMo
۲- الکترولیت (NH2)2CO و KF
۳- الکترودهای فولادی 

4- سیم تک رشته

5- آمپرمتر

6- میکروسختی سنج

7- دستگاه XRD
۸- میکروسکوپ SEM
۹- همزن
10- دماسنج

روش رسوب دهی:

بعلت آسان سازی عملیات ، فرآیندهای PEDرا از نظر هزینه با تکنیکهای رسوب خلا و الکتروپلیتینگ مقایسه می کنند. پیش عملیات نمونه در PED تنها شامل تمیزکاری و چربی زدایی است. هیچ عملیات اضافی، مانند اچ کردن یا فعالسازی سطح نیاز نیست. برای رسوب دادن پوشش ها، نمونه ها به منبع جریان یک واحد ضمیمه می شوند و به طور نمونه در حمام در عمق 30 تا 50 nm پایینتر از سطح الکترود فرو برده می شوند. میله فلزی با یک پوشش فلوئوروپلاستیک به طور نمونه به عنوان یک نگهدارنده استفاده می شود. بعد از سرد کردن الکترولیت، مخلوط کردن و خارج کردن گاز فعال می شود، ولتاژ کاری می تواند برای پایان الکترولایزر و تنظیم شدن در منبع تغذیه با توجه به رژیم عملیات انتخاب شده، به کار برده شود. پارامترهای اصلی فرآیند، مانند مقدار میانگین جریان، دامنه ولتاژهای آند و کاتد و دمای الکترولیت، ثبت می شوند. باید توجه کرد که بعضی خصوصیات در انتخاب و کنترل پارامترهای فرآیند وجود دارد که باید برای اکسیداسیون ویا تشکیل نیترید/کاربید به طور مجزا باشد.[6]
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