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Wysoko wydajny system natryskiwania na zimno
do reperowania elementéw ze stali nierdzewnej

Natryskiwanie na zimno (cold spray - CS) jest stosowane do wzmacniania strukturalnego, powlekania i naprawy elemen-
téw metalowych. Osadzanie nastepuje w wyniku uderzania matych czastek, przyspieszanych do predkosci ponaddzwie-
kowych, w powierzchnie osadzania. Zastosowanie CS pod wysokim cisnieniem - koniecznym w przypadku materiatéw
ze stali nierdzewnej - jest in situ ryzykowne i nieoptacalne. Tu opisano nowatorska metode osadzania CS z wykorzysta-

niem kompaktowego i tatwego w transporcie urzadzenia.

Na rys.1 przedstawiono urza-
dzenie wyposazone w dysze
o zbiezno-rozbieznym ksztatcie
wewnetrznym. Srednica gardzieli
2 mm i kat rozbieznosci 0,22° za-
pewniaja przeksztalcenie gazu
wlotowego w strumien naddzwie-
kowy réwniez podczas pracy insta-
lacji w warunkach niskiego cis$nie-
nia i niskiej temperatury. System
grzewczy sktada sie z wezownicy
zintegrowanej z korpusem pisto-
letu, umozliwiajacej spiralng tra-
jektorie strumieni gazu i w kon-
sekwencji zwiekszenie wymiany
termicznej (temperatura procesu
do 500°C przy mocy grzewczej
7,5 kW).

Wydajno$¢ nowego urzadzenia
przebadano w serii eksperymen-
tow osadzania pojedynczej $ciez-
ki proszku AISI316L na podtozu
ze stali nierdzewnej 1.4001 przy
ci$nieniu 12,5+14,5 bar. Wyniki
oceniono na podstawie szerokosci

o 1000 = Néwe‘urz_édze.nie' | | | | | |
E‘; 750 o Komereyjne urzgdzenie . |
=70 |
2 500
P
E -
&5 250

0

5 | 7 ‘10’ 5 | 7 |1o|12‘ 5 | 7 |1o‘12| 5 | 7 |1o|12| 5 | 7 |10l12| 5 I 7 ‘10‘12
0.22 0.33 0.59 0.8a 1.02 1.49
Predkosé (mm/s) Szybkos¢ podawania (g/s)

Rys. 2. Poréwnanie grubosci materiatu nanoszonego z zastosowaniem nowego i komercyj-

nego urzadzenia do CS

i grubosci oraz mikrostruktury we-
wnetrzne;j.

Poréwnano wyniki uzyskane
Z uzyciem nowego i komercyjnego
urzadzenia, jako gaz procesowy
do CS zastosowano hel pod cisnie-
niem 12,5 bar. W obu przypadkach
ro$nie grubos$¢ S$ciezki wraz ze
wzrostem predko$ci posuwu, lecz
nowe urzadzenie umozliwia uzy-
skanie wiekszej grubosci osadza-
nia w catym zakresie parametréow
procesu. Przyktadowo: przy ci$nie-
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Rys. 1. Pistolet do niskoci$nieniowego natryskiwania na zimno: a) wyglad zewnetrzny, b) kon-

strukcja

niu helu 14,5 bar nowy system za-
pewnia wieksza grubos¢ osadzania
niz komercyjne rozwiazanie we
wszystkich kombinacjach parame-
trow procesu (rys. 2).

Generalnie nowy pistolet do CS
umozliwia zwiekszenie ci$nie-
nia roboczego helu z 12,5 do
14,5 bar, a jakos¢ interfejsu osa-
dzanie-podioze wzrasta z 60%
do 97,5%. Porowato$¢ probek
waha sie od 1,3% do 7,5%. Ana-
liza metalurgiczna wykazata brak
pustek i peknie¢ pomiedzy war-
stwami, co $wiadczy o dobrym
wigzaniu miedzyczasteczkowym.
Poréwnanie osiggnietych wyni-
kéw metalurgicznych z opisanymi
w literaturze wykazato, ze w no-
wym niskoci$nieniowym procesie
CS mozna uzyska¢ mikrostrukture
wewnetrzng podobna jak w proce-
sie wysokoci$nieniowym.
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