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(57) Реферат:

Изобретение относится к способу получения
износостойкого покрытия на деталях и может
найти применение при восстановлении
изношенных и упрочнении новых деталей в
различных отраслях машиностроения.
Техническим результатом изобретения является
предлагаемый способформирования дискретного
износостойкого покрытия на детали,
уменьшающийсклонностьполученногопокрытия
к трещинообразованию. Способ формирования
износостойкого покрытия на детали включает
наплавку лазерным лучом порошкового
материала в среде защитного газа, порошок и
защитный газ подают через сопло коаксиально
лазерному лучу. При этом сначала выполняют

наплавку в виде распределенныхпересекающихся
под углом 90° валиков, образующих сетку при их
пересечении из пластичного сплава. Затем
полученные ячейки сетки заполняют твердым
износостойким материалом. Наплавку сетки и
заполнение ячеек выполняют с использованием
одной и тойже лазерной головки.Причем валики
могут наплавлять шириной 0,3…0,6 мм, высотой
0,5…1,0 мм ишагоммежду валиками 2,0…5,0 мм.
Получаемое данным способом покрытие
представляет собой пластичную матрицу,
заполненную твердым износостойким
материалом, обладающую высокой стойкостью
к трещинообразованию. 1 з.п. ф-лы, 4 ил.
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(54) METHOD OF FORMING OF DISCRETE WEARPROOF COATING OF PART
(57) Abstract:

FIELD: machine building.
SUBSTANCE: method of forming of discrete

wearproof coating of part includes build-up by laser
beam of the powder material in the shielding gas, the
powder and shielding gas are supplied through the
nozzle coaxial to the laser beam. At that initially build-
up is made in form of the distributed bead crossed at
angle 90°, and creating mesh out of the plastic alloy.
Then the obtainedmeshes are filled with hard wearproof
material. The mesh build-up and cells filling are
performed using the same laser head. At that the beads
can be build up with width 0.3…0.6 mm, height
0.5…1.0 mm and spacing 2.0…5.0 mm. Such obtained
coating is plastic matrix, filled with hard wearproof
material, with high cracking resistance.

EFFECT: reduced cracking ability of the receive
coating.

2 cl, 4 dwg
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Область техники
Изобретение относится к способу получения износостойкого покрытия на деталях

и может найти применение при восстановлении изношенных и упрочнении новых
деталей в различных отраслях машиностроения.

Уровень техники
Известен способ электродуговой наплавки на поверхность детали в виде сетки из

износостойкогоматериала (UA 52752U, В23К 9/04, опубл. 10.09.2010). Однако покрытие,
полученное электродуговойнаплавкой, не позволяет получить его высокие прочностные
свойства за счет возможного образования пор и трещин в связи с перемешиванием
наплавляемого материала с основным металлом, электродуговая наплавка имеет
ограничения по сочетанию составов основного и наплавляемого материалов.

Известен способ лазерной наплавки износостойких покрытий, при которомнаплавку
выполняют лазерной головкой порошкового материала с использованием защитного
газа (US 4814575А, В23К 26/00, 21.03.1989). Однако основной проблемой при нанесении
износостойких покрытий лазерной наплавкой является склонность полученного
покрытия к трещинообразованию.

Раскрытие изобретения
Техническимрезультатом изобретения является предлагаемый способформирования

дискретного износостойкого покрытия на детали, уменьшающий склонность
полученного покрытия к трещинообразованию.

Способ формирования износостойкого покрытия на детали включает наплавку
лазерным лучом порошковогоматериала в среде защитного газа, порошок и защитный
газ подают через сопло коаксиально лазерному лучу. При этом сначала выполняют
наплавку в виде распределенных пересекающихся под углом 90° валиков из пластичного
сплава, образующих сетку при их пересечении. Затем полученные ячейки сетки
заполняют твердым износостойким материалом. Наплавку сетки и заполнение ячеек
выполняют с использованием одной и той же лазерной головки.

Причем валикимогут наплавлятьшириной 0,3…0,6 мм, высотой 0,5…1,0 мм ишагом
между валиками 2,0…5,0 мм.

Получаемое данным способом покрытие представляет собой пластичную матрицу,
заполненную твердым износостойкимматериалом, обладающую высокой стойкостью
к трещинообразованию.

Перечень фигур
На фиг. 1 и 2 представлена схема получения сетки на поверхности детали лазерной

наплавкой, на фиг. 3 - схема заполнения полученных ячеек, на фиг. 4 - деталь с
полученным покрытием.

Осуществление изобретения
На обрабатываемую поверхность (6) детали технологической лазерной головкой

(4) наносят параллельные валики (1) из пластичного сплава с постоянным шагом
2,0…5,0 мм, высотой 0,5…1,0 мм, шириной 0,3…0,6 мм путем переплавления
металлического порошка (5) под действием лазерного излучения в среде защитного
газа (фиг. 1). Порошок и защитный газ подают коаксиально лазерному лучу через
сопло (7). Далее идентичные валики (2) наносят в перпендикулярном направлении. В
результате получают наплавку в виде распределенных пересекающихся под углом 90°
валиков, образующих сетку при их пересечении, представляющую собой пластичную
матрицубудущегопокрытия (фиг. 2).Полученные ячейкипоочереди заполняют твердым
износостойкимматериалом (3), используя туже технологическуюголовку (4), описанным
выше способом (фиг. 3).
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В случае образования трещины в износостойком материале она не развивается за
пределами своей ячейки, упираясь в стенку из пластичного материала. Таким образом,
сохраняется работоспособность наносимого покрытия, повышается срок его службы
и надежность.

Пример
На детали из нержавеющей стали 316L формировали износостойкое покрытие. Для

этого сначала лазернымлучомнаплавляли валики с образованием сетки из пластичного
материала, для чего использовали порошок на основе никеля Inconel. Сетку получали
со следующими параметрами: высота валика 0,6 мм, толщина - 0,5 мм, шаг между
валиками - 3 мм. Затем ячейки заполняли переплавленнымникельхромовымпорошком
ПР-НХ.Высота заполненной структуры - 0,8мм.Врезультате получили трещиностойкое
покрытие с высокими прочностными свойствами.

Формула изобретения
1.Способформирования износостойкогопокрытия на детали, включающийнаплавку

лазерным лучом порошкового материала в среде защитного газа, причем порошок и
защитный газ подают через сопло коаксиально лазерному лучу, отличающийся тем,
что сначала выполняют наплавку в виде распределенных пересекающихся под углом
90° валиков с использованием порошка из пластичного сплава, образующих сетку при
их пересечении, и затем полученные ячейки сетки заполняют переплавленным твердым
износостойким порошком, при этом для наплавки сетки и заполнения ячеек используют
одну и ту же лазерную головку.

2. Способ по п. 1, отличающийся тем, что валики наплавляют высотой 0,5…1,0 мм,
шириной 0,3…0,6 мм и шагом между валиками 2,0…5,0 мм.
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