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ABSTRACT

Pésvejsning (Cladding) er en proces der anvendes til at pafere et emne et
slid- eller korrosionsbestandigt overfladelag. I praksis er mange apparat-
dele udsat for samtidig slid og korrosionspdvirkning, og resultatet kan

vare en synergistisk snarere end en simpel additiv effekt.

I undersegelsen er foretaget sammenlignende forseg med laser pasvejst
Stellite 6B, TIG pAsvejst Stellite 6B og plademateriale i Stellite 6B. Der
er lavet undersegelser af mikrostruktur og sammensatning samt slid- og
korrosionsegenskaber i kunstigt havvand. De relative bidrag af korrosion
og mekanisk slid samt de faktorer, der har indflydelse herpd, bliver
diskuteret.

I. INTRODUKTION

Laser cladding eller hardfacing er en relativ ny teknik til at padlagge
slid- og korrosionsbestandige overfladebelagninger. Processen har en rakke
fordele frem for traditionelle teknikker til pdlagning af sddanne belag-
ninger, bl.a, et lavt og velkontrolleret varmeinput. Dette muligger péd-
svejsning af tynde belagninger af hej kvalitet. Processen kan automati-
seres og imedekommer de krav, der stilles til moderne produktionssystemer
/1/. Der kan opnds vasentlige besparelser ved fremstillingen sammenlignet
med konventionelle metoder, f.eks. halvautomatisk TIG pdsvejsning /2/.
Skent emner med pdsvejste belagninger ofte udszttes for samtidig slid og
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korrosiv pdvirkning, hvor effekten snarere kan vare synergistisk end
simpelt additiv, bliver slid- og korrosionsegenskaberne oftest undersegt
hver for sig. Formdlet med det her rapporterede projekt har derfor varet
at undersoge effekten af samtidig slid og korrosion pd laser pdsvejst
Stellite 6B, Til sammenligning blev tilsvarende undersegelser udfert pa
TIG-pdsvejst Stellite 6B samt Stellite 6B plade.

Til undersogelserne er en "pin-on-disc" friktions- og slidtestmaskine
blevet modificeret med en elektrokemisk celle, slledes at mdling af
disc'ens korrosionsforhold under slidpdvirkning i en vaske er blevet

muliggjort.

II LASER PASVEJSNINGSPROCESSEN

Prover af ulegeret stél SS 1312 (AISI 1020) med dimensionen 50x50x5 mm
blev pasvejst Stellite Alloy No. 6B pulver Grade W (150/45 pm). Pulvertil-
sztningen er sket enten ved "bed-on-plate", dvs. hvor pulveret anbringes
p& overfladen af emnet og derefter opsmeltes med laseren, eller ved pul-
verinjektion, se fig, 1. Til pulverinjektion er anvendt et konventionelt

pulverdoseringsapparat til plasmasprejtning.

— Focusing lens

Powder Shield gas
nozzle ~_ N\ ) .; ‘ /-Cladding

Fig. 1. Skematisk fremstilling af laserpdsvejsning ved pulverinjektion.
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"Bed-on-plate" preveemner blev fremstillet med en 2,5 kW transversal flow
Coz-laser, som giver en laserstrdle af typen multi-mode, high order. Béade
denne laser, men med en "output coupler'", som giver en ring mode energi-
fordeling af laserstrdlen, samt en hurtig axial flow 1,5 kW CO,~-laser,som
giver en TEM ol energifordeling, er blevet brugt til fremstilling af

proveemner med pulverinjektion. Tabel I viser de i projektet anvendte

laserparametre.

BED-ON-PLATE PULVERINJEKTION
Energifordeling i High order TEM01 Ring mode
laserstrélen
Energitazthed, W/cm® 19,3-12,5-30,8 15,1 23,1
Energiinput pr.
langdeenhed, J/mm 76 - 180 126-175 185-300
Energitathed, J/mm’ 31 - 59 45-64 67-109
Overlap, % 43, 50, 55 56,60,63 56
Beskyttelsesgas, 1/min Ar, <5 N,, 8 Ny, 8
Pulvertykkelse, mm 0,75 - -
Pulver tilfer-
selshastighed, g/s - 0,57-0,67 1,8

Tabel I: Laserparametre

Tykkelsen af det pdsvejste lag var efter slibning 0,36-0,40 mm for "bed-on
plate" preveemner. For preveemner, fremstillet ved pulverinjektion varie-
rede tykkelsen fra 0,30 til ca. 1 mm. Denne variation skyldes forskelle i
tilferselshastigheden af pulver samt brugen af forskellige scanhastighe-

der.
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III EKSPERIMENTELLE PROCEDURER

ITITa. Sammensatning og mikrostruktur

Mikrostruktur og sammensatning af belagningerne blev undersegt ved hjzlp
af optisk- og elektronmikroskopi samt ved energidispersiv rentgenanalyse.

H&rdheden blev milt sdvel pd overfladen som pd tvarsnit.
IITb. Korrosion- og slidtest

Til méling af samtididig slid- korrosionspdvirkning blev anvendt en kon-
ventionel "pin-on-disc" friktion og slidtestmaskine i hvilken preven er
udformet som en flad, roterende skive. En stationazr pin presses mod
disc'en med en veldefineret kraft, i en afstand af 10 mm fra disc'ens

centrum. Den anvendte pin er afsluttet i en sferisk Si3N4 spids, med en
radius p& 4,6 mm. “(A&?CC(L{( k“(['“.
ad C

Maskinen er blevet modificeret med en elektrokemisk celle. Som illustreret
skematisk i fig. 2, bestdr den elektrokemiske celle af en cylinder, som er
fastgjort direkte p& disc'en. Cellen er forsynet med en platin modelek-
trode, samt et kapillarrer til en calomel referenceelektrode. Som elektro-
1yt blev ved forsegene anvendt syntetisk havvand, som cirkuleres gennem

cellen ved hjelp af en pumpe.

Reference

Counter
electrode

electrode

Stationary pin

L
-

Rotating disc
(sample)

Fig. 2. Skematisk fremstilling af "pin-on-disc" slidmaskine med elektro-

kemisk celle.
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De uafhangige variable er belastning, omdrejningshastighed, vasketem-
peratur og elektrokemisk potentiale (eller korrosionsstrem). De afhangige
variable er friktionskraft og korrosionsstrsm (eller elektrokemisk poten-—

tiale). Alle parametre registreres kontinuert.

Indledningsvis blev indflydelsen af rotationshastighed og belastning pé

korrosionsstremmen undersegt.

For at isolere de individuelle effekter af slid og korrosion, samt for at
kunne beskrive graden af synergisme involveret i nedbrydningsprocessen,
blev folgende forseg dernast udfert: (i) korrosionsforseg ved bestemmelse
af polarisationsforlebet; (ii) potentiostatiske forseg hvor korrosions-
stremmen ved +100 mV blev mdlt som funktion af temperatur; (iii) slidtest
under hvilke proveemnet blev holdt pd et katodisk potential for at forhin-
dre et korrosivt bidrag samt (iv) kombineret slid og korrosionstest, ved

hvilket preven blev pdtrykt et anodisk potential,

Ved korrosionsforsegene blev anvendt en elektrokemisk celle, der blev
monteret ovenpé preven, og fyldt med kunstigt havvand. Preven blev holdt
pd et elektrokemisk potentiale p& -650 mV vs. mattet calomel elektrode
(SCE) i en time, for at reducere en eventuel overfladefilm. Dernast fik
det frie korrosionspotentiale lov til at stabilisere sig i ca. 1 time.
Proveemnet blev derefter polariseret anodisk fra det frie korrosionspoten-
tiale til +700 mV SCE i step pd 10 mV, med en hastighed pd 10 mV/min (i

overensstemmelse med ASTM G5-82).

Ved slidtest under katodisk beskyttelse blev preven polariseret til -800
mV SCE, Vasketemperaturen blev kontrolleret til 30°C. Belastningen pé&
pin'en var 2, 4, 8 eller 12 kg. Rotationshastigheden var 100 RPM og forse-
gene blev afsluttet efter en slidlazngde pd 1 km.

Kombineret slid- og korrosionstest blev udfert under identiske betin-

gelser, blot ved et anodisk potential pd -200 mV SCE.
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IV RESULTATER OG DISKUSSION.
IVa. Sammensatning og mikrostruktur

Mikrostrukturen af laser pésvejst Stellite 6B (28,3Cr, 4,5W, 2,2Fe, 2,0Ni,
1,2C, 0,18i, bal Co) er meget fin, dendritisk. Et typisk eksempel péa
mikrostrukturen af en preve fremstillet med pulverinjektion ses i fig 3a.
Mellem de primare dendritter af FCC coboltbaseret fast oplesning ses et
eutektikum af M703 karbider og coboltfase /3/. Karbiderne bestdr hovedsa-
geligt af kromkarbider, med sammensatningen (Cr0,85, Co0,14, wo,o1)703
/4/. Dendritterne er orienteret vinkelret pi sterkningsfronten. Vakstret-
ningen fortsattes i det efterfelgende laserspor som det kan ses pa fig.

3a.

Fig. 3b viser resultaterne af mikrohdrdhedsmdlinger og EDX-analyse for
jernindhold i et tvarsnit af belazgningen. Mikroh&rdhedsmdlingerne viser,
at den merke zone med en grovere mikrostruktur har en mindre hdrdhed end
den finere dendrittiske struktur. Jernindholdet er mindre end 10 w/o.
Overgangen mellem substrat og belazgning ses som et brat fald i jernindhol-
det.

Fig. 4a viser den merkere zone mellem to laserspor. I denne zone er
dendritterne grovere, og i overgangen mellem denne zone, og zonen med det
farst sterknede materiale ses en forggelse i jernindholdet. EDX analysen i
fig. 4b viser, at der er et foreget jernindhold i det ferst sterknede
materiale i det andet spor. Dette feznomen kan skyldes, at det pres, som
pulverstremmen og bazregassen udever pd det opsmeltede materiale fra
substrater, fé&r dette til at flyde op langs kanten af det foregdende
laserspor. Under det forst sterknede materiale er der ligeledes en zone
med grove dendritter. Metallet er antageligt delvist genopsmeltet, sdledes
at dendritterne har kunnet vokse yderligere i den eutektis!e smelte. Under
den delvist opsmeltede zone er der en varmepavirket zone med grove karbi-

der.
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Fig. 3. Laserpdsvejst Stellite 6B (pulverinjektion). (a) Foto af tvarsnit,
der viser mikrohdrdhedsmélinger og analysepunkter. (b) EDX-analyse af
jernindhold og mikroh&rdhedsmdlinger fra substrat og til overfladen.
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Fig. 4, (a) Forsterrelse af overlap-omrddet af to pd hinanden felgende
laserspor fra fig. 3(a). (b) EDX-analyse af krom- og jernindholdet over

omrddet mellem to spor.
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Karbiderne former et netvark i eutektiket med en fiskebensstruktur. Fig. 5
viser en transmissionsmikroskopoptagelse heraf. Overst ses karbidnetvar-
ket, og nedenunder dette er der en tynd folie af cobolt matrix. Linjerne i
cobolt fasen er stablefejl i FCC strukturen /5/. Samme strukturer er

opndet med begge lasere med pulverinjektion.

STELLITE 100 nm
o011 200 oxv  xeox

Fig. 5. Transmissionsmikroskopoptagelse af karbidnetvark i eutektiket

i laserpdsvejst Stellite 6B.

Ved "bed-on-plate' processen fremkommer en lignende struktur som beskrevet

ovenfor, dvs. en fin, dendritisk struktur med sterkningsretning fra

substratet og ud mod overfladen. Hirdheden er i middel 550 HV,y g for
’

belagninger med et energiinput pd 110 j/mm eller mindre. For belagninger
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fremstillet med hejere energiinput bliver belzgningerne bledere, med hard-
heder mindre end 500 HVO,S‘ Endvidere foreges koncentrationer af jern i
belzgningen ndr energiinputtet foreges. Det skal imidlertid bemarkes, at
for pulverinjektion vil et hejere energiinput blot resultere i at mere

pulver opsmeltes, og dermed i tykkere belazgninger med mindre jernindhold.

N&r lave energiinput anvendes ved "bed-on-plate" processen, kan der opsté
revner under sterkningen. I overgangen mellem to spor dannes sm& revner,
og eutektiket mangler nasten helt i omrddet mellem dendritarmene, antage-
ligt p.gr.a. sterkningssvind., Det optimale varmeinput for den aktuelle
pulvertykkelse synes at vare ca. 110 J/mm, ved hvilken vardi der ikke

dannes revner og hvor den resulterende belzgning udviser stor hardhed.

Til sammenligning blev der fremstillet belagninger af Stellite 6B ved TIG-
pésveisning. Fer pdsvejsningen blev substratet slebet og forvarmet til
250-300°C. PAsvejsningen blev udfert med 130-180 A, hvorefter preverne

blev langsomt afkslet for at undgd revnedannelse.

I projektets forleb blev der fremstillet 2 preveserier med TIG pdsvejs-
ning. I den ferste preveserie var jernindholdet i belagningerne 20-35%.
Disse emner blev anvendt til korrosionsforseg, undersegelse af mikrostruk-
tur samt de indledende slidforseg. Til den afsluttende serie slidforseg
blev fremstillet en ny preveserie., Jernindholdet i disse belagninger var
p.g.a. at en sterre lagtykkelse pd sammen niveau som for de laserpdsvejste
belzgninger, nemlig ca. 10%. Det skal bemazrkes, at det for at opnd en sé
forholdsvis beskeden opblanding med substratet var nedvendigt at pésvejse
ca. 3 mm belagning., Mikrostrukturen af TIG-pAsvejste belagninger er va-
sentligt grovere end af laserpdsvejste belagninger, se fig. 6. Dette i
forening med den sterre opblanding med substratet forer til en lavere
hirdhed, nemlig 300-440 HV for TIG pdsvejst sammenlignet med 490-570 HV
for laser pésvejst. Fig. 7 viser resultaterne af mikrohd&rdhedsmdlinger og
EDX-analyse for jernindhold i en TIG-pdsvejst belazgning. Jernindholdet
varierer mellem 18% og 35% med et aftagende jernindhold ud mod overfladen.
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Fig, 6. Mikrostruktur af henholdsvis TIG- (everst) og laserpédsvejst
Stellite 6B. 1600 X.

286 BS 12




Iron content. W/o Hardness, HY 0.5 Kg

40 0 6 ?—‘ 375
1
1
35 | ?&: l’
§ i 355
! [
! v
' (o
! i
! \
30 u]
- 53’ 335
of ) /
E, \\ ,q [n] ()
25 | yo s\ /
] g o \‘ '
Fe. W/o \E‘K v @ ” \ d
G-, \‘ I"\ h “ II 315
‘\ / \dl o
20 | n
295
15
HY. 0.5 Kg
10 : L L 1 &1 275
500 1000 1500 2000 2500

Distance from surface. um

Fig. 7. EDX analyse af jernindholdet samt mikroh&rdhedsméling p& tvarsnit
i TIG-pAsvejst belagning af Stellite 6B.

IVb. Korrosionsforseg

Korrosionsegenskaberne af de laserpdsvejste belagninger er sardeles repro-
ducerbare. En typisk polarisationskurve er vist fig., 8 sammen med et
eksempel p& polarisationskurver for en TIG pdsvejst belzgning samt for
plademateriale af Stellite 6B. Samtlige prever har en passiv stremtathed
pé ca. 5x10™3 A/m? . Det skal bemarkes, at passivstremmen for den TIG pa-
svejste belagning er nar identisk med passivstremmen af de to evrige
prover, selvom jernindholdet er ca. 30 w/o i den TIG pdsvejste belagning
mod 7-10 w/o i de laserpdsvejste belagninger og ca. 2% i pladematerialet.
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P4 den anden side set udviser plademateriale samt laserpdsvejst materiale
ingen tegn pd spaltekorrosion, hvilket er &rsagen til den kraftige stig-
ning i stremmen for den TIG pdsvejste belzgning ved potentialer over 150
mV, Den foregede modstand mod spaltekorrosion for de laserpdsvejste belag-
ninger skyldes antageligt dels det lavere jernindhold, dels at den eks-
tremt heje afkelingshastighed undertrykker dannelsen af kromkarbider, og
dermed efterlader et hejere kromindhold i fast oplesning. En adskillelse
af disse to effekter vil vare mulig ved at udfere tilsvarende forseg pa de
sidst fremstillede TIG-pdsvejste belagninger, hvor jernindholdet er i

samme sterrelsesorden som pd de laserpdsvejste belazgninger.
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-400 |
Laser-clad.
~600 1 L 1 1 1
1074 1073 1072 107! 100 10! 102

Current density. A/M°2
Artificial seawater, ambient temp., 10 mV/min.

Fig. 8. Anodiske polarisationskurver for laser- og TIG-pdsvejst Stellite 6B
samt plademateriale af Stellite 6B i kunstigt havvand ved stuetemperatur.




Forseg med potentiostatisk polarisation blev udfert ved +100 m SCE med
henblik p& at undersege korrosionsforholdene ved varierende temperaturer.
Resultaterne fremglr af fig. 9. I den TIG-pdsvejste belagning blev der
initieret spaltekorrosion ved 30°C og korrosionshastigheden steg kraftigt
sdvel som funktion af tiden som funktion af temperaturen. Dette kan igen
forklares som en effekt af kraftig opblanding med substratet. I modsatning
hertil udviste pladematerialet samt laserpasvejst Stellite 6B kun en ringe
stigning i den generelle korrosionshastighed, og ingen tegn p& spaltekor-

rosion op til 90°C.
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Fig. 9, Korrosionsstrgmmen ved +100 mV SCE som funktion af temperaturen.

IVc. Kombineret slid og korrosion

Tndflydelsen af rotationshastighed og belastning p& korrosionshastigheden
af laserpdsvejst Stellite 6B ses af fig., 10. NAr preven roterer i kunstigt
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havvand ved et potential pAd -250 mV SCE uden belastning blev mdlt en
korrosionsstrem pd 1,2 x 10'6A, svarende til en generel korrosionshastig-
hed p& den 10 cm® store overflade pd 1,2 x 10~3 A/m®. NAr en belastning pa
500 g blev pdlagt preven via pin'en, der ender i en & 4,5 mm 813N4-kug1e,
steg korrosionsstremmen til ca. 2 x 10'4 A. Denne stremstigning er koncen-
treret til slidsporet, dvs. til et areal p& mindre end 0,5 cm’, hvilket
svarer til en stromtazthed p& mere end 4 A/m®. Arsagen til denne kraftige
stigning i korrosionsstremmen er, at den mekaniske pdvirkning fjerner

passivfilmen og dermed muligger aktiv korrosion i slidsporet.

CURRENT (A/m')

xE-1 -
6. 40—
0g 0g 500 g 2000g | 2000 g
o804 0-100 rpm -}e100 rpm <~ 100 rpm -¢100 rpm+*25 rpm -
free potential -250 mV -250 mv =250 mV | =250 mV
3.20+
| ~1,2-107°
A/m2
. 000 A
: : : : : : + : i |
.700 2.10 3.50 4.90 6.30

TIME (hours)

Fig. 10. Korrosionsstremmen ved 30°C som funktion af tiden, med de angivne

variationer i omdrejningshastighed og belastning.
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Fig. 11. Vaegttab efter 1000 m slidlzngde ved 100 RPM.

Resultaterne af slidtest under katodisk beskyttelse samt under samtidig
korrosionspdvirkning er opsummeret i tabel II. Fig. 11 viser resultaterne
i skematisk form. P.g.a. usikkerheden ved at bestemme vagttab af sterrel-
sesordenen f& mg pa prever med en vagt af sterrelsesordenen 100 g, blev
det totale vagttab beregnet ud fra bredden af slidsporet, under den anta-
gelse at den plastiske deformation er uden betydning samt at sliddet pé
Si3N4-kuglen er ubetydeligt. Korrosionsbidraget til vagttabet blev bereg-
net ved at integrere den mdlte korrosionsstrem over forsegsperioden. Det
skal bemzrkes, at en del af de angivne resultater er enkeltforseg og man
kan derfor ikke se bort fra, at resultaterne kan vare pdvirket af varia-

tion i prevematerialet.
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Proces Fe indhold HAardhed Elektrokemisk Belast- Totalt vegt- Korr. Mekanisk
wt % HV 10 potentiale,mV _ ning,kg tab, mg vagttab,mg vagttab,mg
Laser pdsvejst 10 485 -200 2 9.1 2.8 6.3
-" - - = -200 2 9.1 3.4 5.7
=" 8 489 -200 4 10.1 2.8 7.3
-" - 7 490 -200 8 20.0 4.1 15.9
-" - - - =200 12 61.8 9.2 52.6
TIG pdsvejst 32 297 =200 2 4.8 3.4 1.4
-" - 8 440 -200 4 8.1 3.4 4.7
-" - 7 416 =200 8 22.1 5.5 16.6
-" - 10 419 =200 12 45.0 6.1 38,9
Laser pAsvejst - - -800 2 2.5 - 2.5
=M= - - -800 2 3.0 - 3.0
- - 7 502 =800 4 6.2 - 6.2
-" - 6 - -800 8 12.1 - 12.1
-" - 6 496 -800 12 78.8 - 78.8
TIG pdsvejst - - -800 2 0.6 - 0.6
-" - 10 425 -800 4 1.7 - 1.7
-t 11 431 -800 8 12.3 - 12.3
= 9 420 =800 12 42.2 - 42.2

Tabel II. Resultater af slidforseg.

Ved slidtest udfert ved et pdtrykt katodisk potential udviser de TIG
pésvejste belagninger generelt bedre slidegenskaber end de laserpdsvejste.
Dette er p& trods af lavere hdrdhed for de TIG p&svejste belagninger og
skyldes antageligt, at slidhastigheden ved glidende slid er bestemt af den
hdrdeste fase, dvs. karbidfasen. Som tidligere navnt er indholdet af
karbider antageligt heojest i den TIG pdsvejste belagning, p.g.a. den
langsomme afkolingshastighed. Den vasentligt grovere struktur kan lige-

ledes medvirke til denne forskel.
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Det skal bemarkes, at erosionsbeststandigheden i modsatning hertil er
kontrolleret af den bledeste fase /6/, sadvanligvis matrix, og det kan
derfor forventes at laser pisvejste belzgninger udviser bedre erosionsbe-

standighed end TIG pasvejste.

Ved kombineret slid og korrosion udviser de TIG pidsvejste belagninger
ligeledes generelt de bedste egenskaber. En undtagelse er dog forseget ved
8 kg belastning, hvor den laserpdsvejste belazgning slides mindst. Det
fremgdr af tabellen, at korrosionsbidragene ved det aktuelle potentiale,
er ret ens for de to belagningstyper , sdledes at forskellen skal seges i
det mekaniske bidrag til nedbrydningsprocessen. Korrosionsbidraget er
stigende med stigende belastning, antageligt som felge af et sterre effek-

tivt kontaktareal.

Ved bhelastninger i intervallet fra 2 - 8 kg ses en synenergistisk effekt
af den samtidige slid- og korrosionsproces, hvilket fremgdr af at det
mekaniske vagttab (beregnet som differencen mellem det totale vagttab og
vagttabet som folge af korrosion) er sterre, hvis der er en samtidig
korrosiv pdvirkning, end hvis slidforseget er udfert under katodisk be-
skyttelse. Ved forseg udfert ved en belastning pd 12 kg ses i modsatning
hertil en storre slidhastighed under katodisk beskyttelse end under for-
hold med samtidig korrosiv pdvirkning.

Under forspgene er friktionskoefficienten m&lt. Friktionskoefficienten
varierer en del, men den generelle tendens er, at friktionskoefficienten
er hojere for laserpdsvejste end for TIG-pdsvejste belagninger. Endvidere
er friktionskoefficienterne generelt lavere ved forseg med samtidig korro-
siv pdvirkning end ved forseg under katodisk beskyttelse. Der er sdledes

ingen entydig sammenhazng mellem friktionskoefficient og slidhastighed.

Der kan ikke gives nogen endegyldig forklaring p& &rsagen til den forstar-
kende effekt af korrosionsprocessen p& slidhastigheden som er iagttaget
ved de lave belastning. En mulig forklaring kan dog vare dérlige mekaniske
egenskaber af passivfilmen end af den rene, metalliske overflade, der er

eksponeret ved forssg under katodisk beskyttelse. En anden mulighed er, at
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korrosionsprocessen hovedsageligt koncentreres omkring karbidpartikler,
der derfor lettere vil fjernes ved slidpdvirkningen. Ingen af disse hypo-
teser tager imidlertid hejde for, at den modsatte effekt tilsyneladende
gor sig gaeldende ved en belastning pd 12 kg.

V KONKLUSION

Undersogelserne har vist, at man ved laserpdsvejsning kan fremstille tynde
belazgninger (0,3 - 1 mm) uden revner og porer, og med en ringe opblanding

med substratet.

Korrosionsegenskaberne i kunstigt havvand af laserpasvejste belagninger af
Stellite 6B er sammenlignet med korrosionsegenskaberne af plademateriale
af Stellite 6B og TIG-pdsvejste belagninger af Stellite 6B, hvor opblan-
dingen med substratet har varet kraftigere end det var tilfzldet med de
laserpdsvejste belazgninger. Korrosionsegenskaberne af de laserpisvejste
belzgninger er identiske med pladematerialets, og vasentligt bedre end af

de TIG-pasvejste belagninger.

Undersggelser af slid- og kombinerede slid-korrosionsegenskaber har vist,
at slid- og korrosionsprocesserne pavirker hinanden, sdledes at der opstir

en synergistisk effekt.

Sammenlignende undersegelser af slidegenskaberne under glidende slid er
udfert for laserpdsvejste og TIG-pdsvejste belagninger. Undersegelserne
har vist, at slidmodstanden ved de undersegte betingelser er bedre af TIG-
end af laserpésvejste belazgninger, antageligt pg.a. forskelle i karbid-
indhold og -fordeling.

VI ANERKENDELSE

Hermed rettes en tak for den gkonomiske stette til projektet til Nordisk
Industrifond, Statens teknisk-videnskabelige Forskningsrdd, Sveriges Tek-
niske Udviklingsréd, Danfos A/S og Brilel & Kjar A/S. Vore kolleger samt
samarbejdspartnere fra Svejsecentralen (DK), Senter for Industriforskning
(N) og det Tekniske Universitet i Lappeenranta (SF) takkes for vardifulde
tekniske diskussioner.
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