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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb napawania laserowego warstwy gradientowej z regulacjg
gradientu stezenia skfadnikéw (pierwiastkéw) stopujacych.

Znane dotychczas sposoby tworzenia warstw gradientowych polegajg na naktadanie na podioze
metaliczne warstw o grubosciach rzedu mikrometréw metodami PVD i CVD, natryskiwanie plazmowego
lub powlekanie galwaniczne, a kazda warstwa jest o réznym, coraz wyzszym stezeniu skiadnika (pier-
wiastka) stopujacego. Podstawowg wadg tych metod sg niskie wlasnosci mechaniczne potaczenia z pod-
tozem oraz bardzo mata grubos¢ warstw, ograniczajace znacznie zakres zastosowan przemystowych.

Sposéb wedtug wynalazku polega na tym, ze ukfada sie w zaleznosci od wymaganej grubosci
warstwy gradientowej, odpowiednie ilosci sciegoéw, a w kazdym $ciegu reguluje sie stezenie sktadnika
stopujacego oraz grubosé sciegu, przy czym gradient stezenia sktadnikow stopujgcych ceramicznych,
metalicznych jak i cermetalowych, oraz wymagang grubosé warstwy gradientowej reguluje sie w sze-
rokim zakresie, sterujgc jednoczesnie: mocg wigzki laserowej od ok. 400 do 2500 W, w zaleznosci od
rodzaju materiatu podtoza i rodzaju materiatu stopujgcego, predkoscig napawania w zakresie 0,05-
0,30 m/min w zaleznosci od wymaganej grubosci $ciegu i rodzaju materiatu stopujgcego, natezeniem
podawania proszku ceramicznego, metalicznego lub cermetalowego w zakresie 1,0-20 g/min, w za-
leznosci od rodzaju proszku oraz wymaganego jego stezenia w napawanym sciegu, predkoscig po-
dawania drutu litego lub proszkowego tworzacego osnowe metaliczng warstwy gradientowej w zakre-
sie 0,2-1,5 m/min, w zaleznosci od wymaganej grubosci $ciegu i stezenia sktadnika stopujacego.

Sposéb ten zapewnia mozliwos$¢ wykonywania warstw gradientowych o grubosci od 0,2-0,5 mm
do kilkunastu mm, o bardzo wysokich wiasciwosciach eksploatacyjnych, takich jak odpornos¢ na koro-
zje, odpornos¢ na zuzycie scierne, zaroodpornosé¢, zarowytrzymatosc, itd. Jednoczesnie zapewniona
jest bardzo wysoka jakos¢ potaczenia z napawanym materiatem podtoza, nieosiggalna dotychczas
stosowanymi metodami naktadania warstw wierzchnich.

Przyktad:

W celu uzyskania warstwy wierzchniej o bardzo wysokiej odpornosci na zuzycie scierne typu
metal-metal w wysokich temperaturach, do jeziorka cieklego metalu otworzonego w wyniku nadto-
pienia energig wigzki lasera powierzchni napawanego przedmiotu ze stali narzedziowej do pracy na
goraco, podawany jest drut proszkowy metaliczny o $rednicy 1,0 mm ze stopu na osnowie kobaltu
(Stellite 6) lub stali austenitycznej typu 25%Cr-20%Ni, tworzac pierwszy scieg warstwy gradientowej
o bardzo wysokiej jakosci potaczenia z materiatem podioza. Nastepny $cieg warstwy gradientowej
napawany jest drutem proszkowym metalicznym o $rednicy 1,0 mm ze stopu na osnowie kobaltu
(Stellite 6) przy jednoczesnym podawaniu do jeziorka cieklego metalu proszku ceramicznego TiC
0 natezeniu 2 g/min. Kolejne $ciegi warstwy gradientowej wykonywane sg przy wzrastajgcym nateze-
niu podawania proszku ceramicznego TiC, az do uzyskania wymaganego stezenia weglika TiC
w oshowie kobaltu. Moc wigzki lasera diodowego regulowana jest w zakresie 800-2000 W, a predkos¢
napawania 0,10-0,20 m/min, w zaleznosci od wymaganej grubosci sciegu warstwy gradientowej.
Wigzka laserowa o wymiarach 1,6x6,8 mm zogniskowana na powierzchni napawanego przedmio-
tu, odlegtos¢ ogniskowa wigzki 82 mm, predkos¢ podawania drutu regulowana jest w zakresie
0,4-0,8 m/min, natomiast natezenie podawania proszku 2,0-15,0 g/min.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb napawania warstwy gradientowej, znamienny tym, ze uktada sie w zaleznosci od wy-
maganej grubosci warstwy gradientowej, odpowiednie ilosci sciegébw, a w kazdym $ciegu reguluje sie
stezenie skfadnika stopujacego oraz grubosc¢ sciegu, przy czym gradient stezenia sktadnikow stopuja-
cych ceramicznych, metalicznych jak i cermetalowych, oraz wymagang grubos¢ warstwy gradientowej
reguluje sie w szerokim zakresie, sterujgc jednoczesnie: mocg wigzki laserowej od ok. 400 do 2500 W,
w zaleznosci od rodzaju materiatu podtoza i rodzaju materiatu stopujacego, predkoscig napawania
w zakresie 0,05-0,30 m/min w zaleznosci od wymaganej grubosci $ciegu i rodzaju materiatu stopujacego,
natezeniem podawania proszku ceramicznego, metalicznego lub cermetalowego w zakresie 1,0-20 g/min,
w zaleznosci od rodzaju proszku oraz wymaganego jego stezenia w napawanym sciegu, predkoscig po-
dawania drutu litego lub proszkowego tworzacego osnowe metaliczng warstwy gradientowej w zakresie
0,2-1,5 m/min, w zaleznosci od wymaganej grubosci sciegu i stezenia sktadnika stopujacego.
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