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Выводы 
1. При проектирование изделий с износостойкими покрытиями необходимо учитывать вероятность 

появления отслаивания покрытия, причиной которого являются термические остаточные напря-
жения, возникающие между покрытием и подложкой при технологическом нагреве при нанесе-
нии покрытия и последующим охлаждением полученного композита. 

2. Для покрытий, имеющих четкую границе раздела с изделием, термические остаточные напряже-
ния зависят от физико-механических характеристик материалов покрытия и подложки (коэффи-
циент линейного расширения, модуль упругости, коэффициент Пуассона, пределов прочности), 
температуры нагрева изделия при синтезе покрытия и соотношения толщин материалов. 

3. Полученные условия отсутствия трещин позволяют на стадии проектирование композиционных 
материалов с покрытием согласовать толщину покрытия и технологию его нанесения. 

4. Решена задача расчета трещиностройкости слоистых композиционных материалов при нагруже-
нии их тепловыми и силовыми рабочими нагрузками, решение которой зависит от вида нагруже-
ния изделия с покрытием (растяжение, сжатие, изгиб и т.п.). 
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В настоящее время динамично развивающимся направлением развития современной промыш-
ленности являются технологии послойного синтеза. Отдельным направлением является послойное ла-
зерное спекание (сплавление) металлопорошковых композиций на основе 3D CAD-модели, позволяю-
щее изготавливать функциональные изделия. Так как в основе послойного синтеза функционального 
изделия лежит формообразование единичного слоя одной из проблем обеспечения качества  поверхно-
стного слоя является наличие напряжений в спеченном единичном слое, которые препятствуют равно-
мерному нанесению следующего слоя порошкового материала и искажают форму изделия.  

Для того чтобы изделие полученное методом послойного лазерного спекания выполняло 
функциональное назначение, оно должно обладать необходимым качеством. Основными показате-
лями качества спеченного изделия являются  точность, состояние поверхностного слоя, физико-
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