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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob powierzchniowego przetapiania metali i stopdw wigzka la-
serowg o pracy ciggtej bez obecnosci kanatu parowego.

Proces przetapiania powierzchni skoncentrowang wigzkg laserowag wykorzystywany jest przy
takich procesach ulepszania wtasnosci warstwy wierzchniej jak natapianie, stopowanie, przetapianie,
wtapianie w celu uzyskania podwyzszonych wtasnosci eksploatacyjnych na przyktad wyzszej twardo-
Sci, odpornosci na korozje, zuzycie itp.

Znane jest, ze proces przetapiania zalezy od gestosci mocy promieniowania, wspoétczynnika
absorpcji, wlasnosci fizycznych materiatu, pojemnosci cieplnej elementdéw, sposobu odprowadzania
ciepta, predkosci posuwu, itp. Wedlug aktualnego stanu wiedzy w procesie przetapiania powierzchni
metali i stopow ciggltg wigzka laserowg wystepujg optymalne dla danego ukfadu parametry procesu,
przy ktérych gtebokos¢ przetopienia jest najwieksza przy danej gestosci mocy promieniowania. Para-
metry te dla konkretnego przypadku mozna w przyblizeniu wyznaczy¢ na podstawie zaleznosci teore-
tycznych i doswiadczalnych pomiedzy mocg promieniowania, srednicg wigzki, czasem oddziatywania
wigzki laserowej na materiat i wlasciwosciami fizycznymi a wielkoscig strefy przetapianego metalu np.
Handbook of Laser Materials Processing J.K. Redy 2001 s. 263.

Znane sg zaleznosci, z ktorych wynika, ze dla danego materiatu wzrost gestosci mocy i czasu
oddziatywania wigzki na materiat prowadzi do wzrostu objetosci przetopionego materiatu mierzonych
zwykle poprzez gtebokos$¢ i szerokosc strefy przetopienia. Dla danej gestosci mocy promieniowania
wystepuje optymalna predkosé procesu, dla ktérej ilos¢ energii wprowadzonej do materiatu w celu
utworzenia przetopienia o danej geometrii i dtugosci jest najmniejsza. Zbyt duzy wzrost predkosci
posuwu powoduje zmniejszenie objetosci obszaru przetopionego. Zastosowanie mniejszych predkosci
prowadzi do przegrzania materiatu i wiekszych strat energii na skutek np. parowania, radiacji.

Rozwigzanie wedtug wynalazku polega na zwiekszeniu objetosci materiatu przetopionego przy
zachowaniu gestosci mocy promieniowania laserowego i predkosci posuwu obrabianego elementu
poprzez wprowadzenie ruchu oscylacyjnego w kierunku prostopadtym do kierunku posuwu elementu
obrabianego i w ptaszczyznie prostopadtej do padajacej wigzki laserowej. Przedmiot wynalazku
w przyktadzie realizacji jest przedstawiony na rysunku, na ktérym skoncentrowana wigzka lasero-
wa (1) pada na powierzchnie obrabianego przedmiotu (2), ktéry wykonuje ruch oscylacyjny (3) w kie-
runku prostopadtym do kierunku posuwu (4) i padajacej wigzki promieniowania laserowego (1). Ruch
oscylacyjny moze by¢ realizowany na przyktad poprzez umieszczenie obrabianego przedmiotu na
stoliku oscylacyjnym. Szerokos$¢ strefy przetopienia ulega zwiekszeniu o wielko$¢ zblizong do ampli-
tudy oscylacji, natomiast objeto$¢ materiatu przetopionego przy zastosowaniu oscylacji rosnie w sto-
sunku do przetapiania bez oscylacji, przy zachowaniu tej samej energii wprowadzonej do materiatu
i czasu obrébki. Wzrost objetosci materiatu przetopionego zalezy od parametréw procesu przetapiania
laserowego i rodzaju materiatu. Parametry oscylacji - amplituda i czestotliwo$¢ dobierane sg ekspery-
mentalnie tak, aby zapewni¢ wymagang geometrie przetopu. Zastosowanie ruchu oscylacyjnego nie
zwieksza wielkosci strefy wptywu ciepta w stosunku do obrébki bez oscylacji. Sposobu obrdbki weditug
wynalazku pozwala na uzyskanie bardziej ptaskiej powierzchni przetopionej charakteryzujace;j sie
mniejszg falistoscig w stosunku do przetapiania bez oscylacji. Dzieki temu grubo$é materiatu usuwana
podczas obrdbki gtadkosciowej np. szlifowanie, docieranie realizowanej w celu zapewnienia wysokich
doktadnosci i gtadkosci moze by¢ zmniejszona.

Sposdb weditug wynalazku powierzchniowego przetapiania metali i stopéw wigzkg laserowg po-
zwala na uzyskanie wiekszych objetosci materiatu przetopionego przy identycznych mocach promie-
niowania i czasie obrdébki niz przy przetapianiu bez oscylacji. Sposéb wedtug wynalazku zapewnia
uzyskanie poprawy ptaskosci i falistosci powierzchni. Rozwigzanie wedtug wynalazku moze by¢ sto-
sowane do takich obrobek warstwy wierzchniej metali i stopow jak: przetapianie, hartowanie z przeto-
pieniem, stopowanie, platerowanie, natapianie, wtapianie za pomoca wigzki laserowej o pracy ciagtej
bez obecnosci kanatu parowego.
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Zastrzezenie patentowe

Sposoéb powierzchniowego przetapiania metali i stopdw wigzkg laserowa, znamienny tym, ze
dokonuje sie przetopienia powierzchni przy ruchu oscylacyjnym obrabianego elementu wzgle-
dem wiazki laserowej w ptaszczyznie prostopadtej do tej wigzki i o kierunku prostopadtym do kierunku
posuwu.

Rysunek

Fig.1
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