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СТРУКТУРНІ ОСОБЛИВОСТІ ПОВЕРХНЕВИХ ШАРІВ ПРИ ДВОШАРОВОМУ 

ЛАЗЕРНОМУ НАПЛАВЛЕННІ 

У різних галузях промисловості для виготовлення відповідальних конструкцій 

використовуються тонкостінні зварні з’єднання з корозійностійких високолегованих 

сталей. При їх зварюванні одним з найрозповсюджених дефектів є виникнення прожогів, як 

результат невірно підібраних режимів або неналежно додержання умов забезпечення 

тепловідведення при зварюванні. Виникає необхідність ремонту цих виробів, які дуже часто 

є надскладними у виготовленні та, відповідно, коштують відносно дорого. Для їх ремонту 

використовують технології з використанням концентрованих джерел нагріву, наприклад 

лазерного наплавлення. В умовах використання зазначеної технології лазерного 

наплавлення виникають додаткові проблеми, що пов'язані з накопиченням локальних 

внутрішніх напружень в поверхневих ділянках. Це є основною причиною зниження 

тріщиностійкості і, відповідно, службових властивостей усієї конструкції. 

У даній роботі за допомогою лазерного способу двошарового наплавлення були 

відремонтовані зразки із корозійностійкої високолегованої сталі 12Х18Н10Т з 

застосуванням порошкового матеріалу AISI 316 (перший шар) завтовшки h=0,5 мм і тонкої 

стрічки 12Х21Н5Т h=0,25 мм (другий шар). Методами світової та трансмісійної електронної 

мікроскопії вивчено структурні перетворення, особливості зеренної, субзеренної та 

дислокаційної структур в поверхневих наплавлених шарах. 

Встановлено, що структура основного металу аустенітна з мікротвердістю 

HV=2210…2570МПа. Поверхнева зона металу наплавлення складається з двох прошарків, 

структура яких аустенітно-феритна. У лінії з’єднання з основним металом формується 

прошарок AISI 316 з мікротвердістю в діапазоні 2280…2970МПа при щільності дислокацій 

в середньому 2…41010 см-2, рис. 1, а. Ближче до поверхні - прошарок 12Х21Н5Т, де HV 

зростає до 2280…3360МПа. В наплавленому прошарку 12Х21Н5Т формується 

субструктура при щільності дислокацій 4…71010 см-2, рис. 1, б, в.  
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Рис. 1. – Тонка структура поверхневої наплавки: а - прошарок AISI 316 (×35000); 

б, в - наплавлений прошарок 12Х21Н5Т (×35000). 

Встановлено, що метод лазерного наплавлення забезпечує відсутність зон зародження та 

розповсюдження тріщин в металі наплавлення. Це зумовлено формуванням структури з 

безградієнтним розподілом дислокаційної щільності у поверхневих шарах наплавленого 

металу та свідчить про відсутність структурних умов формування концентраторів 

внутрішніх напружень.  


