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Tytut rozprawy: Wptyw warunkow procesu napawania tukowego i laserowego na mikrostrukture
I wtaSciwosci uzytkowe warstw ochronnych na powierzchni wiencow topatek turbiny
Z nadstopu Mar 200

STRESZCZENIE

W pracy przedstawiono wyniki badan dotyczgcych wpltywu rodzaju materiatu
dodatkowego oraz warunkéw proceséw napawania metodag TIG i napawania laserowego na
geometrie napoiny, mikrostrukture, sktad fazowy oraz wiasciwosci mechaniczne i uzytkowe
warstw ochronnych wytwarzanych na podfozu nadstopu niklu DS200+Hf. Analizie poddano
warstwy wykonane z zastosowaniem stopéw kobaltu Stellite 694 (Co-26Cr-19W-5Ni-0,85V-
0,85C) oraz Tribaloy T-800 (Co-28Mo0-18Cr-3,4Si), przeznaczone do ochrony powierzchni
styku poétek topatek turbiny niskiego cisnienia  pracujagcych w  warunkach
wysokotemperaturowego zuzycia $ciernego i frettingu.

Przyjeto teze rozprawy, ze zastgpienie metody tukowej (TIG), metodg laserowag
w procesie wytwarzania warstwy ochronnej na podtozu nadstopu DS200+Hf, umozliwi
zwiekszenie jej twardosci i odpornosci na zuzycie w warunkach tarcia. Kontrola energii cieplnej
podczas procesu napawania, poprzez odpowiedni dobdor parametréw takich jak moc lasera,
srednica wigzki, predkos¢ napawania i natezenie przeptywu proszku, pozwala na
ksztattowanie rozmiaréw napoiny, skfadu fazowego, mikrostruktury oraz wtasciwosci
ochronnej wytworzonej warstwy. Zatozono, ze materiat Tribaloy-T800 moze stanowi¢
alternatywe dla Stellite 694, ze wzgledu na zblizony skfad chemiczny.

W ramach pracy przeprowadzono analize wptywu parametréw procesu napawania
laserowego, w szczegolnosci mocy i Srednicy wigzki promieniowania laserowego (gestosci
mocy), predkosci napawania oraz natezenia przeptywu proszku materiatu dodatkowego na
wymiary geometryczne pojedynczej Sciezki napoiny, stopien przetopienia materiatu podtoza.
Ustalono warunki procesu napawania laserowego warstw ochronnych z zastosowaniem
proszkow stopow Stellite 694 oraz Tribaloy T-800, obejmujgce dwa zestawy parametréw
technologicznych: P1 - moc lasera 370 W, srednica wigzki 1,3 mm oraz predko$¢ napawania
8,33 mm/s, oraz P2 - moc lasera 530 W, $rednica wigzki 1,2 mm oraz predkos¢ napawania
5 mm/s, ktére wykorzystano do analizy wptywu parametrow procesu na geometrie napoiny,
mikrostrukture oraz wlasciwosci mechaniczne i uzytkowe wytwarzanych warstw ochronnych.

Badania mikroskopowe i analiza skladu fazowego wykazaty, ze warstwy ochronne
wytwarzane metodg TIG charakteryzujg sie bardziej niejednorodng mikrostrukturg w rejonie
granicy wtopienia, natomiast napawanie laserowe sprzyja formowaniu drobnoziarnistej
i bardziej jednorodnej mikrostruktury. W warstwach Stellite 694 stwierdzono obecno$¢ osnowy
kobaltowej z wydzieleniami weglikow typu M6C i M23C6, natomiast w warstwach Tribaloy
T-800 dominujgcg role odgrywaja twarde fazy miedzymetaliczne typu Laves (CosMo2Si).
Wyniki pomiaréow twardosci wykazaly zréznicowanie twardosci warstw ochronnych
w zaleznosci od materiatu dodatkowego i zastosowanej technologii napawania, przy czym
najwyzsze wartosci uzyskano dla warstw Tribaloy T-800 napawanych metodg laserowa.
Badania odpornosci na zuzycie frettingowe w temperaturze 800°C wykazaty, ze zastosowanie
warstw ochronnych na osnowie stopoéw kobaltu prowadzi do wyraznej poprawy wtasciwosci
tribologicznych w poréwnaniu z materiatem podfoza. Najbardziej stabilne zachowanie
frettingowe uzyskano dla warstw Stellite 694 wytwarzanych metodg napawania laserowego,
natomiast warstwy Tribaloy T-800, pomimo niskich wartosci wspotczynnika tarcia,
charakteryzowaly sie wiekszg zmiennoscig mechanizmu zuzycia.
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