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Der er analyserede brug af traditionelle og mest almindelige anvendte metoder
til overtreekning af overfladelaget styrkelse og restaurering detaljer. |1 de fleste
tilfelde laser disse metoder opgave, som opstér i produktion. Men alle de har ulem-
per ogsd. Hoj belegningstykkelse, som fremstilles ved traditionelle metoder forer til
overophedning detaljer (elektrisk lysbuesvejsning, pulversvejsning og andre).

Fordelen af de metoder restaurering detaljer med anvendelse af staerkt energi er
en hurtig lokal opvarmning af overfladen og sprede varme under fremstillingen. Hoje
temperaturer i opvarmning omradet af detaljer giver god kvalitet af beleegning, som
der er fremstillet fra "upopuler" materialer. Hurtig afkeling af overtreekning forer til
gaerdning fra den glydende tilstand af restaurering detaljer, og der giver hej hérdhed
belagning.

Den metode giver en specificeret sammensetning i det forste lag. Grund af det,
lave gennemtreengning af emneoverfladen. Pa grund af det, reduceres forsyninger og
tid (op til 3 gange i forhold til lysbuesvejsning, pulversvejsning) til forarbejdning. P&
grund af en svag termisk effekt pd basismetallet ved plasmabehandling re-
duserestrekstyrke residualspending i det gengivne lag. Dette forgger modstanden
mod revnedannelse og reducerer folsomhed over for traethed af oplysninger om bet-
jening. Metoden kraever ikke store kvoter for bearbejdning. Hej temperatur af plas-
maflow giver mulighed til belegninger. Fremgangsmaden er kendetegnet ved hgj
produktivitet.

At dekke de fleste hensigtsmaessigt at anvende en pulversammensatning given
sammensa&tning. Dette gor det muligt at justere dens kemiske sammensatning ved
den samtidige indgivelse af en plasmalysbue to eller flere pulversammensatninger.
Plasma fremgangsmade har en meget hej virkningsgrad (60...80%), er simpel styring
og sikre kvaliteten primar og smeltende fyldstofmaterialer. Tykkelsen af belaegning-
en kannd 3 - 5 mm.

Valget af pulversammenseatninger bestemt af kravene til drift detaljer.
Afhangigt af disse faktorer pulversammenseatninger effektiv til dele til forskellige
formal. Det er vist, at den sterste hardhed og slidstyrke er belaegninger, der til-
vejebringer dannelsen af carbider af wolfram, bor, titan og chrom.
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