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Description
DOMAINE DE L'INVENTION

[0001] La présente invention concerne le traitement
de surface antiabrasion par laser d'une piéce mécani-
que. Plus particulierement, la présente invention con-
cerne le traitement de surface d'une piéce mécanique
frittée obtenue par métallurgie des poudres par dépot
laser d'un revétement en cermet, le cermet étant un ma-
tériau composite formé de produits céramiques enrobés
dans un liant métallique. La présente invention concer-
ne aussi un procédé de fabrication d'une telle piéce mé-
canique.

DESCRIPTION DE L'ART ANTERIEUR

[0002] Les revétements composés de carbures de
tungsténe sphériques dans une matrice nickel-chrome
et déposés par laser sur des fontes ou de l'acier tradi-
tionnel et donc, non fritté, existent déja dans I'art anté-
rieur. Un exemple de ce type de revétement est décrit
a titre d'exemple dans la demande de brevet canadien-
ne no 2,126,517. Le dépdt laser est une technique de
revétement qui permet de déposer des couches épais-
ses de matériau trés dur a la surface d'une piéce métal-
lique. Un laser CO, continu délivre un faisceau infrarou-
ge dont I'énergie est utilisée pour fondre superficielle-
ment le métal de base a revétir ainsi que le métal d'ap-
port amené sous forme de poudre fine. Une buse
coaxiale traversée en son centre par un faisceau laser
permet |'arrivée et l'injection des poudres formant le re-
vétement, ce dernier ressemblant a un cordon de sou-
dure. A ce jour, ce type de dépbt laser n'a été utilisé que
pour revétir des pieces métalliques traditionnelles non
frittées, utilisées plus particulierement dans des condi-
tions trés abrasives.

[0003] |l est bien connu dans l'art antérieur que les
pieces mécaniques fabriquées par métallurgie des pou-
dres ne possedent pas les caractéristiques physiques
pour travailler en tension, en abrasion ou en frottement
et ceci est dl a la présence d'un grand nombre de pores
en surface de ces piéces frittées, diminuant ainsi la pe-
riode d'initiation des fissures comparativement a une
piéce forgée ou usinée. Ainsi, la porosité en surface des
pieces fabriquées par métallurgie des poudres empé-
che la production de piéces mécaniques devant résister
au choc et/ou a l'usure abrasive a cause de la briéveté
de la période d'initiation des fissures.

DESCRIPTION SOMMAIRE DE L'INVENTION

[0004] Un objectif de la présente invention est de pro-
poser une piece mécanique frittée obtenue par métal-
lurgie des poudres et présentant une trés grande résis-
tance au choc, al'abrasion et au frottement, ainsi qu'une
trés bonne résistance mécanique du corps de la piéce.
[0005] Plus particulierement, la présente invention vi-
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se une piéce mécanique a surface antiabrasion carac-
térisée en ce qu'elle comprend:

un corps métallique fritté obtenu par métallurgie des
poudres; et

un revétement en cermet recouvrant le corps mé-
tallique et ayant une surface externe constituant la
surface antiabrasion, la piece mécanique étant ca-
ractérisée en ce que:

ledit revétement est obtenu par dépét laser en
injectant de maniére coaxiale dans un faisceau
laser un flux d'un mélange de poudres métalli-
ques et de poudres céramiques contenant des
carbures de forme sphéroidale, ledit mélange
étant destiné a former ledit revétement, lequel
est caractérisé en ce qu'il est exempt de poro-
sité, est métallurgiquement lié au corps métal-
lique, a une épaisseur de 10 p-métres a 1 mm
et comprend des carbures de forme sphéroida-
le dans une matrice métallique.

[0006] L'homme de I'art comprendra que par "métal-
lurgiguement liée au corps métallique", signifie que le
revétement est fusionné a la surface de la piéce frittée,
la microstructure a la base du revétement étant intime-
ment unie a la microstructure du corps de la piéce.
[0007] La piece mecanique peut comprendre toute
piece traditionnellement utilisée dans des conditions
trés abrasives ou de tension élevée, par exemple, les
pastilles d'écorceusa montées sur les bras d'écorceuse.
[0008] La présente invention vise aussi un procédé
pour fabriquer la piéce mécanique décrite ci-dessus.
Plus particuliérement, le procéde est caractérisé en ce
qu'il comprend les étapes suivantes:

a) prévoir une piece mécanique frittée obtenue par
métallurgie des poudres; et

b) déposer par un procédé laser un revétement en
cermet sur une surface externe de ladite piece mé-
canique.

[0009] Le procédé laser de dépdt comprend, de pré-
férence, les étapes suivantes:

- diriger un faisceau laser sur la surface externe de
la piéce, le faisceau laser dégageant une certaine
température et fusionnant une certaine épaisseur
de ladite surface externe;

- injecter dans le faisceau laser un flux constant d'un
mélange de poudres céramiques et de poudres mé-
talliques destinées a former le revétement cermet,
les poudres céramiques ayant une température de
fusion plus élevée que la température du faisceau
laser et les poudres métalliques ayant une tempé-
rature de fusion moins élevée que la température
du faisceau laser, de sorte que le laser fusionne les
poudres métalliques du mélange de poudres qui se
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dépose sur la surface externe de la piéce; et

- déplacer le faisceau laser relativement a la piéce
mécanique pour ainsi balayer la surface externe et
former le revétement de cermet.

[0010] Le mélange de poudres peut étre injecté dans
le faisceau laser au moyen d'une buse coaxiale traver-
sée en son centre par le faisceau laser, la buse permet-
tant l'arrivée du mélange de poudres et son injection
dans le faisceau laser.

[0011] Le faisceau laser est, de préférence, fixe et la
piece mécanique est installée sur une table mobile pou-
vant étre déplacée relativement audit faisceau laser.
[0012] Ce revétement selon la présente invention
étant déposé par laser permet de fondre en surface la
piece frittée a revétir sous l'effet du faisceau laser. La
surface de la piéce frittée a recouvrir est donc fusionnée
sur une épaisseur pouvant aller de 10 um a 1 mm, ce
qui permet la fermeture des pores en surface, typique
aux pieces frittées et, par conséquent, I'accroissement
de sa résistance au choc. De plus, la faible surface cou-
verte a un instant donné par le laser permet I'auto-trem-
page de la zone exposée, suite au déplacement du fais-
ceau, par effet de puits de chaleur du volume métallique
environnant. Le revétement obtenu selon la présente in-
vention présente aussi une trés faible porosité a cause
de la fusion compléte des poudres métalliques par le
laser.

[0013] D'autres objets, caractéristiques et avantages
de la présente invention ressortiront de la description
suivante d'un mode de réalisation préféré, faite en rela-
tion avec les figures jointes.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS
[0014]

La figure 1 est une vue cn perspective d'un bras
d'écorcage sur lequel est montée une pastille
d'écorgage frittée ayant un revétement antiabrasion
selon un mode de réalisation préféré de la présente
invention;

la figure 2 représente schématiquement en coupe
transversale une portion de la surface de travail de
la pastille d'écorgage de la figure 1 ;

la figure 3 représente schématiquement et en partie
un dispositif de rechargement au laser pour la mise
en oeuvre de la présente invention;

la figure 4 est une photographie au microscope
électronique a balayage (MEB) montrant la micros-
tructure du joint formé entre un revétement obtenu
par projection plasma sur un métal de base; et

la figure 5 est une photographie au microscope
électronique a balayage (MEB) montrant la micros-
tructure de l'interface entre un revétement obtenu
par dépét laser et la surface d'une piéce produite
par métallurgie des poudres et faisant I'objet de la
présente invention.
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DESCRIPTION D'UN MODE DE REALISATION PRE-
FERE DE L'INVENTION

[0015] La figure 1 montre un bras d'écorgage (2) pour
écorceuse a anneau tournant, sur lequel bras est mon-
tée une pastille d'écorcage (4) fabriquée selon la pré-
sente invention. Ce bras (2) comprend une premiére ex-
trémité (6) adaptée pour étre fixée a I'anneau tournant
de I'écorceuse. Le bras (2) comprend une deuxiéme ex-
trémité (8) constituant la surface de travail du bras (2)
qui sertaenleverI'écorce d'un arbre a mesure que celui-
ci se déplace longitudinalement a I'intérieur de I'anneau.
La pastille (4) est fixée de fagon opérationnelle a cette
deuxiéme extrémité. Cette deuxieme extrémité (8) est
la partie du bras qui est utilisée pour écorcer les arbres
et doit pouvoir résister a des conditions trés abrasives.
Une pastille d'écorgage selon la présente invention peut
donc avantageusement étre utilisée, celle-ci présentant
un revétement en cermet trés dur pouvant résister a de
telles conditions de travail. Il faut bien comprendre que,
bien que le mode de réalisation préféré illustré ici repré-
sente une pastille d'écorceuse, celui-ci n'est qu'un
exemple de piéce mécanique selon la présente inven-
tion parmi de nombreux autres. En effet, toute piece meé-
canique traditionnellement utilisée dans des conditions
trés abrasives ou de tension élevée peut étre fabriquées
selon la présente invention. Les pieces mécaniques sui-
vantes sont d'autres exemples de pieces pouvant étre
fabriquées selon la présente invention:

- dans l'industrie miniére: les broyeurs, boulets, con-
casseurs, convoyeurs, etc.;

- dans l'industrie céramique et connexe: les racleurs,
couteaux, moules, vis de convoyeurs, siéges de
vannes, etc.;

- danslindustrie papetiere: les plaques de raffineurs,
plaques de fonds de pulpeurs, palettes, etc.;

- dans l'industrie métallurgique: les cylindres, ba-
gues, galets, etc.;

- dans l'industrie de la plasturgie: les sommets de fi-
lets de vis d'extrusion et d'injection; et

- dans l'industrie agro-alimentaire: les rouleaux, filie-
res, déflecteurs, vis.

[0016] Telqu'illustré alafigure 2, la pastille d'écorceu-
se (4) a surface antiabrasion, ou toute autre piece mé-
canique selon la présente invention, comprend un corps
métallique fritté (10) obtenu par métallurgie des poudres
etunrevétement (12) en cermetrecouvrant le corps mé-
tallique (10). La surface externe (14) du revétement
constitue la surface antiabrasion de la piéce. Le revéte-
ment (12) a une certaine épaisseur dont une portion est
métallurgiquement liée au corps métallique (10), com-
me on peut le voir a la figure 5. Cette portion a, de pré-
férence, de 10 um a 1 mm.

[0017] Le revétement (12) en cermet est de préféren-
ce a base de carbures de tungstéene (16), de carbures
de titane ou de carbures de bore, de forme sphéroidale
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dans une matrice métallique (18).

[0018] La matrice métallique (18) est de préférence a
base d'au moins un des métaux choisis du groupe cons-
titué de nickel, chrome et cobalt, plus particulierement
elle comprend du nickel, du chrome et du cobalt. Avan-
tageusement, le Ni-9%Cr-Co est utilisé.

[0019] Le revétement (12) comprend de préférence
65% en poids de carbures de tungsténe (16) et est subs-
tantiellement exempt de porosités.

[0020] Le revétement (12) pour piece frittée selon la
présente invention est obtenu par dépbt laser.

[0021] Tel qu'illustré a la figure 3, une huse coaxiale
(20), qui est montée a la sortie d'un faisceau laser CO,
(22) de 6 kW, injecte dans le faisceau laser (22) un flux
constant de poudres (24) du matériau a déposer. Le
faisceau laser (22) fusionne les poudres (24) et les sou-
de au métal de base (4) sous la forme d'un cordon cons-
tituant le revétement (12). En balayant la surface de la
piéce (4), on forme un revétement aux endroits désirés.
Le revétement laser (12) est composé de particules de
carbure de tungstene (16) de trés haute dureté dans une
matrice de chrome-nickel (18) et il présente une excel-
lente résistance a l'usure par abrasion et érosion, ainsi
qu'une trés bonne résistance a la corrosion. La figure 4
montre la microstructure d'un revétement (26) compre-
nant des carbures (28) obtenus par projection plasma
tandis que la figure 5 montre la microstructure d'un re-
vétement laser (12) sur une piece frittée (4). Comme on
peut le constater, les particules de carbure de tungsténe
(16) se retrouvant dans le revétement (12) par dép6ét la-
ser sont de forme sphéroidale, tandis que les carbures
(28) obtenus par le revétement (26) projection plasma
ont plutdt tendance a étre de forme angulaire. On note
également qu'il y a eu fusion de la surface de la piéce
frittée (4) avec la partie métallique (18) du revétement
(12). Cette fusion a permis de fermer les pores présents
a la surface du métal fritté (4).

[0022] Le laser (22) étant fixe, une table (30) a com-
mande numérique a quatre axes sur laquelle reposent
les pieces (4) a revétir permet de réaliser des dépots
précis et uniformes par déplacements relatifs des pié-
ces (4) par rapport au faisceau laser (22). Des revéte-
ments d'épaisseur inférieure a 1 mm ou supérieure a 10
um, par passages successifs du laser (22), peuvent étre
réalisés.

[0023] Les matériaux entrant dans la fabrication des
revétements par dépét laser sont généralement des mé-
langes de poudres de carbure de tungsténe, de carbure
de titane ou de carbure de bore de grande pureté et de
trés haute dureté alliées, selon les applications, a des
poudres métalliques a bases de nickel, chrome ou co-
balt. Lors du procédé de dépét, les poudres métalliques
sont fusionnées par le laser (22) alors que les poudres
de carbure de tungsténe demeurent solides, préservant
ainsileur dureté trés élevée. Ces matériaux de type cer-
met conférent aux revétements (12) une excellente ré-
sistance a l'usure par abrasion et érosion, ainsi qu'une
trés bonne résistance a la corrosion.
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[0024] Plusieurs caractéristiques du dépét laser font
en sorte que les revétements (12) produits par cette
technique possédent des propriétés exceptionnelles.
Tout d'abord, les dépdts réalisés par laser sont lies mé-
tallurgiquement au métal de base (10) et sont parfaite-
ment denses (absence de porosité). L'adhérence obte-
nue entre la piece (10) et le revétement (12) est donc
excellente. Par opposition, les revétements produits par
projection a chaud présentent une forte porosité et une
préparation spéciale des surfaces traitées pour assurer
une bonne adhérence.

[0025] Un contrdle trés précis de l'apport d'énergie
sur le métal de base permet d'obtenir des dilutions du
métal de base dans le dépdt inférieures a 1% et de mi-
nimiser, voire d'éliminer, toute déformation. De plus, le
dépot par laser permet de produire des microstructures
métallurgiques fines grace a la rapidité du refroidisse-
ment au cours du traitement, permettant ainsi d'aug-
menter la dureté de la matrice métallique (16) (2400 a
3600 HV). Finalement, I'utilisation de programmes et de
contrdleurs CNC conduit a des dépbts parfaitement re-
productibles dans le temps et dont I'épaisseur finale est
parfaitement maitrisée. De grandes séries de pieces
peuvent ainsi étre traitées.

APPLICATIONS INDUSTRIELLES DE LA PRESENTE
INVENTION

[0026] Une piece mécanique fabriquée par métallur-
gie des poudres mais ne comprenant pas un revétement
selon la présente invention posséde les caractéristiques
physiques et économiques suivantes:

- présence d'un grand nombre de pores en surface;

- faible résistance aux chocs;

- capacité mécanique généralement moindre qu'une
piece forgée;

- plus faible densité;

- absorption du bruit;

- possibilité d'usage d'alliages non miscibles par voie
liquide;

- possibilité d'usage d'alliages auto-trempants;

- faible colt de production pour une série de piéces.

[0027] Ces caractéristiques définissent le pouvoir de
pénétration du marché de la technique de production de
piéces par métallurgie des poudres mais cela montre
aussi ses limites.

[0028] La porosité en surface empéche la production
de piéces mécaniques devant résister aux chocs et/ou
a l'usure de type abrasif a cause de la briéveté de la
période d'initiation des fissures comparativement a une
piéce forgée ou usinée. C'est la raison pour laquelle les
pieces mécaniques obtenues par métallurgie des pou-
dres ne sont traditionnellement pas utilisées dans des
conditions trés abrasives ou de tension élevée. C'est ici
que les piéces mécaniques selon la présente invention,
plus particuliérement le revétement de WC par dép6t
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laser, relevent d'un concept révolutionnaire pour ce sec-
teur d'industrie.

[0029] A titre indicatif, le dépét par laser d'un revéte-
ment formeé a 65% de particules de WC sphériques pri-
ses au sein d'une matrice Ni-9%Cr-Co, permet les amé-
liorations suivantes de la surface des pieces faites par
voie de frittage de poudres métalliques:

- la surface de la piéce est fusionnée sur une épais-
seur allantde 10 um a 1 mm. Ceci permet la ferme-
ture des pores en surface de la piéce et, par con-
séquent, l'accroissement de la résistance aux
chocs;

- lafaible surface couverte a un instant donné par le
faisceau laser permet l'auto-trempage de la zone
exposeée, suite au déplacement du faisceau, par ef-
fet de puits de chaleur du volume métallique envi-
ronnant;

- une trés faible porosité du revétement, moins que
1%, a cause de la fusion compléte des poudres de
Ni-9%Cr par le laser. Ceci n'est pas permis par les
autres procédés de projection telles que la torche a
plasma ou a acétyléne, a cause du trop grand flux
de chaleur projeté sur la piece lorsque la tempéra-
ture nécessaire a la fusion des poudres projetées
est utilisée. La trempe de la piéce est alors détruite;
et

- excellente adhérence du revétement sur la piece a
cause de la zone de soudage.

[0030] De plus, le revétement obtenu selon la présen-
te invention, comprenant des carbures sphériques, pré-
sente les avantages suivants:

- résistance trés grande aux chocs a cause de la
moins grande propension a l'initiation de fissures
comparativement a un carbure a géométrie angu-
laire;

- limitation de l'usure par frottement a cause du coef-
ficient de frottement plus faible des carbures sphé-
riques comparativement aux carbures a géométrie
angulaire; et

- limitation pure et simple de I'usure de la surface des
piéces a cause de la dureté des carbures.

[0031] De plus, une matrice Ni-9%Cr, telle que décrite
ci-dessus, présente une excellente ténacité, supérieure
a l'acier.

[0032] Enrésumé, une piéce frittée comportant un re-
vétement selon la présente invention comporte les
avantages suivants:

- excellente adhérence du revétement a cause du
lien métallurgique entre le revétement et le métal
de base;

- contrairement aux techniques de dépbts par projec-
tion plasma, absence de porosité et de fissures ré-
sultant en une bonne résistance aux chocs;
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- épaisseur a partir de 0.5 mm jusqu'a plusieurs mil-
limetres (rechargement de piéce possible); et

- les particules de carbure restent solides pendant le
procédé de dépbt, conservant ainsi leur dureté éle-
vée.

[0033] Les applications de la présente invention peu-
vent se retrouver dans une multitude de domaines. Plus
particulierement, les pastilles d'écorceuse montées sur
les bras d'écorceuse peuvent avantageusement étre fa-
briquées selon la présente invention ainsi que chacune
des piéces mentionnées ci-dessus.

Revendications

1. Piéce mécanique (4) a surface antiabrasion com-
prenant:

un corps métallique fritté (10) obtenu par mé-
tallurgie des poudres; et

un revétement (12) en cermet recouvrant le
corps métallique et ayant une surface externe
(14) constituant la surface antiabrasion, la pié-
ce mécanique étant caractérisée en ce que:
ledit revétement (12) est obtenu par dépbt laser
en injectant de maniére coaxiale dans un fais-
ceau laser un flux d'un mélange de poudres
métalliques et de poudres céramiques conte-
nant des carbures de forme sphéroidale, ledit
mélange étant destiné a former ledit revéte-
ment, lequel est caractérisé en ce qu'il
exempt de porosité, est métallurgiquement lié
au corps métallique (10), a une épaisseur de
10 u-meétres a 1 mm et comprend des carbures
(16) de forme sphéroidale dans une matrice
métallique.

2. Piéce mécanique (4) a surface antiabrasion selon
larevendication 1, caractérisée en ce que le revé-
tement (12) en cermet est a base de carbures (16)
du groupe constitué de carbures de tungsténe, de
carbures de titane et de carbures de bore dans une
matrice métallique.

3. Piéce mécanique (4) a surface antiabrasion selon
la revendication 2, caractérisée en ce que les car-
bures sont des carbures de tungstene (16).

4. Piéce mécanique (4) a surface antiabrasion selon
I'une quelconque des revendications 2 et 3, carac-
térisée en ce que la matrice métallique (18) est a
base d'au moins un des métaux choisis du groupe
constitué de nickel, chrome et cobalt.

5. Piéce mécanique (4) a surface antiabrasion selon
lune quelconque des revendications 2 a 4, carac-
térisée en ce que la matrice métallique (18) com-
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prend du nickel, du chrome et du cobalt.

Piece mécanique (4) a surface antiabrasion selon
I'une quelconque des revendications 2 a 5, carac-
térisée en ce que la matrice métallique (18) estune
matrice Ni-9%Cr-Co.

Piece mécanique (4) a surface antiabrasion salon
I'une quelconque des revendications 2 a 6, carac-
térisés en ce que le revétement (12) comprend
65% en poids de carbures (16) de tungsténe.

Procédé de fabrication d'une piece mécanique (4)
frittée a surface antiabrasion, le procédé étant ca-
ractérisé en ce qu'il comprend les étapes suivan-
tes:

a) prévoir une piéce métallique (4) frittée obte-
nue par métallurgie des poudres; et

b) déposer par un procédé laser un revétement
(12) en cermet sur une surface externe de la-
dite piece (4); ledit procédé laser comprenant
les étapes suivantes:

- diriger un faisceau laser (22) sur la surface
externe de la piece (4), le faisceau laser
(22) dégageant une certaine température;

- injecter dans le faisceau laser (22) un flux
constant (24) d'un mélange de poudres cé-
ramiques contenant des carbures de forme
sphéroidale et de poudres métalliques
destinées a former le revétement cermet
(12), les poudres céramiques ayant une
température de fusion plus élevée que la
température du faisceau laser et les pou-
dres métalliques ayant une température de
fusion moins élevée que la température du
faisceau laser de sorte que le laser fusion-
ne les poudres métalliques du mélange de
poudres qui se dépose sur la surface ex-
terne de la piéce (4); le mélange de pou-
dres étant injecté dans le faisceau laser
(22) au moyen d'une buse (20) coaxiale
traversée en son centre par le faisceau la-
ser (22), la buse (20) permettant 'arrivée
du mélange de poudres et son injection
dans le faisceau laser (22) et

- déplacer le faisceau laser (22) relative-
ment a la piece mécanique (4) pour ainsi
balayer la surface externe du corps métal-
lique (10) et former le revétement (12) de
cermet.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que:

le faisceau laser (22) est fixe et la piéce méca-
nique (4) est installée sur une table mobile (30)
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10.

1.

12.

13.

14.

pouvant étre déplacée relativement audit fais-
ceau laser (22).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 et 9, caractérisé en ce que le revétement (12)
cerrnet comprend des carbures (16) de tungsténe
dans une matrice métallique (18).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 10, caractérisé en ce que la poudre céramique
est une poudre de carbures de tungsténe et que la
poudre métallique est une poudre comprenant au
moéins un des éléments du groupe constitué de nic-
kel, chrome et cobalt.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la poudre métallique est une poudre de Ni-
9%Cr-Co.

Pastille d'écorcage (4) comprenant un corps métal-
lique (10) ayant une face inférieure adaptée pour
se monter a I'extrémité d'un bras d'écorcage (2) et
une surface de travail antiabrasion, la pastille étant
caractérisée en ce que:

- le corps métallique (10) est un corps métallique
fritté obtenu par métallurgie des poudres; et

- la surface de travail antiabrasion consiste en
un revétement (12) en cermet recouvrant le
corps métallique (10), le revétement (12) ayant
une épaisseur de 10 um a 1 mm métallurgique-
ment liée au corps métallique.

Une pastille d'écorcage (4) selon la revendication
13. caractérisée en ce que le revétement (12) en
cermet est un revétement obtenu par dépét laser
sur le corps métallique (10).

Patentanspriiche

1.

Mechanisches Teil (4) mit abriebfester Oberflache,
umfassend:

- einen durch Pulvermetallurgie erhaltenen ge-
sinterten metallischen Kérper (10); und

- einen Uberzug (12) aus einem Keramik/Metall-
Werkstoff, der den metallischen Koérper be-
deckt und eine duRere Oberflache (14) hat, die
die abriebfeste Oberflache bildet, wobei das
mechanische Teil dadurch gekennzeichnet
ist, dass:

- der Uberzug (12) durch Laserablagerung er-
zielt wurde, indem in einen Laserstrahl koaxial
ein Strom aus einer Mischung von metallischen
Pulvern und keramischen Pulvern mit Karbiden
rundlicher Form eingeleitet wird, wobei die Mi-
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schung dazu bestimmt ist, den Uberzug zu bil-
den, der dadurch gekennzeichnet ist, dass
er keine Porositat aufweist, dass er mit dem
metallischen Kérper (10) metallurgisch verbun-
den ist, und dass er eine Dicke von 10 um bis
1 mm hat und in einer metallischen Matrix Kar-
bide (16) von rundlicher Form umfasst.

Mechanisches Teil (4) mit abriebfester Oberflache
gemal Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Uberzug (12) aus Keramik/Metall-Werk-
stoff auf Karbiden (16) aus der aus wolframkarbi-
den, Titankarbiden und Borkarbiden gebildeten
Gruppe in einer metallischen Matrix beruht.

Mechanisches Teil (4) mit abriebfester Oberflache
gemal Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Karbide Wolframkarbide (16) sind.

Mechanisches Teil (4) mit abriebfester Oberflache
gemal einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die metallische Matrix (18) als
Grundstoff mindestens eines der Metalle aufweist,
welches aus der Gruppe ausgewahlt wurde, die aus
Nickel, Chrom und Kobalt besteht.

Mechanisches Teil (4) mit abriebfester Oberflache
gemal einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die metallische Matrix (18)
Nickel, Chrom und Kobalt umfasst.

Mechanisches Teil (4) mit abriebfester Oberflache
gemal einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die metallische Matrix (18) ei-
ne Matrix Ni-9%Cr-Co ist.

Mechanisches Teil (4) mit abriebfester Oberflache
gemal einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Uberzug (12) 65 Gew.-%
an wolframkarbid (16) umfasst.

Verfahren zum Herstellen eines gesinterten mecha-
nischen Teils (4) mit abriebfester Oberflache, wobei
das Verfahren dadurch gekennzeichnet ist, dass
es die folgenden Schritte umfasst:

a) Bereitstellen eines gesinterten metallischen
Teils (4), das durch Pulvermetallurgie erhalten
wurde;

b) Ablagern eines Uberzugs (12) aus Keramik/
Metall-Werkstoff auf einer dulReren Oberflache
des Teils (4) mittels eines Laserverfahrens, wo-
bei das Laserverfahren die folgenden Schritte
umfasst:

- Lenken eines Laserstrahls (22) auf eine
auRere Oberflache des Teils (4), wobei der
Laserstrahl (22) eine bestimmte Tempera-
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10.

11.

12.

13.

tur bewirkt;

- Einleiten eines konstanten Stroms (24) ei-
ner Mischung aus keramischen Pulvern
mit Karbiden rundlicher Form und aus me-
tallischen Pulvern, welche dazu bestimmt
sind, den Uberzug (12) aus Keramik/Me-
tall-Werkstoff zu bilden, in den Laserstrahl
(22), wobei die keramischen Pulver eine
Schmelztemperatur haben, die héher als
die Laserschmelztemperatur ist, und wo-
bei die metallischen Pulver eine Schmelz-
temperatur haben, die geringer als die La-
serschmelztemperatur ist, derart, dass der
Laser die metallischen Pulver aus der Pul-
vermischung, die sich auf der &uReren
Oberflache des Teils (4) ablagert, schmilzt,
wobei die Pulvermischung in den Laser-
strahl (22) mittels einer koaxialen Dise
(20) geleitet wird, welche in ihrer Mitte von
dem Laserstrahl (22) durchquert wird, wo-
bei die Duse (20) die Zufuhr der Pulvermi-
schung und ihre Einleitung in den Laser-
strahl (22) erlaubt, und

- Verschieben des Laserstrahls (22) relativ
zu dem metallischen Teil (4), um somit die
auRere Oberflache des metallischen Kor-
pers (10) abzutasten und den Uberzug (12)
aus Keramik/Metall-Werkstoff zu bilden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass: der Laserstrahl (22) unbeweglich
ist und das metallische Teil (4) auf einem bewegli-
chen Tisch (30) angebracht ist, der relativ zu dem
Laserstrahl (22) verschoben werden kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Uberzug (12)
Wolframkarbide (16) in einer metallischen Matrix
(18) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das keramische Pul-
ver ein Pulver aus Wolframkarbiden ist, und dass
das metallische Pulver ein Pulver ist, das minde-
stens eines der Elemente aus der von Nickel,
Chrom und Kobalt gebildeten Gruppe umfasst.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das metallische Pulver ein Pulver
aus Ni-9%Cr-Co ist.

Entmantelungstablette (4) mit einem metallischen
Korper (10), der eine untere Flache aufweist, die
dazu geeignet ist, an einem Ende eines Entmante-
lungsarms (2) befestigt zu werden, und mit einer ab-
riebfesten Arbeitsoberflache, wobei die Tablette da-
durch gekennzeichnet ist, dass:
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- der metallische Kérper (10) ein gesinterter me-
tallischer Korper ist, der durch Pulvermetallur-
gie erhalten wurde; und

- die abriebfeste Arbeitsoberflache aus einem
Uberzug (12) aus Keramik/Metall-Werkstoff
besteht, der den metallischen Kérper (10) be-
deckt, wobei der Uberzug (12) eine Dicke von
10um bis 1 mm aufweist und mit dem metalli-
schen Kérper metallurgisch verbunden ist.

14. Entmantelungstablette (4) gemaR Anspruch 13, da-

durch gekennzeichnet, dass der Uberzug (12)
aus Keramik/Metallwerkstoff ein Uberzug ist, der
durch Laserablagerung auf dem metallischen Kor-
per (10) erhalten wurde.

Claims

A mechanical part (4) with abrasionproof surface
comprising:

a sintered metallic body (10) obtained by pow-
der metallurgy ; and

a cermet coating (12) covering the metallic
body and having an external surface (14) con-
stituting the abrasionproof surface, the me-
chanical part being characterized in that:

said coating (12) is obtained by laser de-
posit by coaxially injecting in a laser beam
a flux of a mixture of metallic powders and
ceramic powders comprising spheroidal-
shaped carbides, said mixture being in-
tended to form said coating, which is char-
acterized in that it is exempt of porosity,
is metallurgically bound to the metallic
body (10), has a thickness ranging from 10
microns to 1 mm and comprises spheroi-
dal-shaped carbides (16) in a metallic ma-
trix.

2. A mechanical part (4) with abrasionproof surface

according to claim 1, characterized in that the cer-
met coating (12) comprises carbides (16) in a me-
tallic matrix, the carbides being selected from the
group consisting of tungsten carbides, titanium car-
bides and boron carbides.

A mechanical part (4) with abrasionproof surface
according to claim 2, characterized in that the car-
bides are tungsten carbides (16).

A mechanical part (4) with abrasionproof surface
according to any one of claims 2 and 3, character-
ized in that the metallic matrix (18) comprises at
least one metal selected from the group consisting
of nickel, chromium and cobalt.
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5. A mechanical part (4) with abrasionproof surface

according to any one of claims 2 to 4, character-
ized in that the metallic matrix (18) comprises nick-
el, chromium and cobalt.

A mechanical part (4) with abrasionproof surface
according to any one of claims 2 to 5, character-
ized in that the metallic matrix (18) is a Ni-9%Cr-
Co matrix.

A mechanical part (4) with abrasionproof surface
according to any one of claims 2 to 6, character-
ized in that the coating (12) comprises 65% in
weight of tungsten carbides (16).

A method for manufacturing a sintered mechanical
part (4) with abrasionproof surface, the method be-
ing characterized in that it comprises the following
steps:

a) providing a sintered metallic part (4) ob-
tained by powder metallurgy; and

b) depositing by a laser process a cermet coat-
ing (12) on an external surface of said part (4);
said laser process comprising the following
steps:

- guiding a laser beam (22) on the external
surface of the part (4), the laser beam (22)
releasing a certain temperature;

- injecting in the laser beam (22) a constant
flux (24) of a mixture of ceramic powders
comprising spheroidal-shaped carbides
and of metallic powders intended to form
the cermet coating (12), the ceramic pow-
ders having a higher fusion temperature
than the temperature of the laser beam and
the metallic powders having a lower fusion
temperature than the temperature of the la-
ser beam so that the laser beam fuses the
metallic powders of the powder mixture
that is deposited on the external surface of
the part (4); the powder mixture being in-
jected in the laser beam (22) by means of
a coaxial nozzle (20) traversed in its centre
by the laser beam (22), the nozzle (20) al-
lowing the arrival of the powder mixture
and its injection in the laser beam (22) and

- displacing the laser beam (22) relative to
the mechanical part (4) to thus sweep the
external surface of the metallic body (10)
and form the cermet coating (12).

9. A method according to claim 8, characterized in

that:

the laser beam (22) is fixed and the mechanical
part (4) is installed on a mobile table (30) dis-
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placeable relative to said laser beam (22).

A method according to any one of claims 8 and 9,
characterized in that the cermet coating (12) com-
prises tungsten carbides (16) in a metallic matrix
(18).

A method according to any one of claims 8 to 10,
characterized in that the ceramic powder is a pow-
der of tungsten carbides and in that the metallic
powder is a powder comprising at least one of the
elements of the group consisting of nickel, chromi-
um and cobalt.

A method according to claim 11, characterized in
that the metallic powder is a Ni-9%Cr-Co powder.

A barking tool (4) comprising a metallic body (10)
with a lower face adapted to be mounted on the ex-
tremity of a barking arm (2) and an abrasionproof
working surface, the tool being characterized in
that:

- the metallic body (10) is a sintered metallic
body obtained by powder metallurgy; and

- the abrasionproof working surface consists of
a cermet coating (12) covering the metallic
body (10), the coating (12) having a thickness
ranging from 10 um to 1 mm metallurgically
bound to the metallic body.

A barking tool (4) according to claim 13, character-
ized in that the cermet coating (12) is a coating ob-
tained by laser deposit on the metallic body (10).
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