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(73) КІРОВОГРАДСЬКИЙ НАЦІОНАЛЬНИЙ ТЕХ-
НІЧНИЙ УНІВЕРСИТЕТ
(57) Спосіб термічного зміцнення металевих виро-
бів, що включає нагрівання поверхні концентрова-
ними потоками енергії, який відрізняється тим,
що параметри мікрогеометрії поверхні регулюють-
ся технологічними режимами лазерної обробки в
залежності від характеристик матеріалів, згідно з
виразом:
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k - коефіцієнт, що враховує спосіб модифікації
поверхні концентрованими потоками енергії,
k=0…1,5;
χ, λ - коефіцієнти температуропровідності і тепло-
провідності, см2/с, вт/м·К;
β - коефіцієнт поглинання, β=0,3...0,6;
d - ширина лазерної доріжки, см;
α - коефіцієнт лінійного температурного розши-
рення, К-1;
μ - коефіцієнт Пуассона;
Р - потужність лазерного випромінювання, Вт;
ν - швидкість сканування лазерного променя, см/с.

Корисна модель відноситься до машинобуду-
вання, а саме до обробки поверхонь деталей ла-
зерним випромінюванням при їх виготовленні та
відновленні.

Відомо [1], що під час лазерної обробки змі-
нюються характеристики мікрогеометрії поверхонь
деталей, і визначення шорсткості зводиться до
зміни одного з технологічних параметрів лазерної
обробки, наприклад, швидкість лазерної обробки,
або погонна густина потужності.

Недоліком аналогу є те, що при виборі режи-
мів лазерної обробки для отримання необхідної
шорсткості не враховується комплекс властивос-
тей матеріалів зміцнюваної деталі, а саме тепло-
провідність та температуропроводність, коефіцієнт
поглинання лазерного випромінювання, коефіцієнт
лінійного теплового розширення, коефіцієнт Пуас-
сона, а також повну сукупність технологічних па-
раметрів лазерної обробки: потужність лазерного
випромінювання, ширину лазерної доріжки, швид-
кість сканування лазерного променя, тривалість
лазерної обробки.

Мета даної корисної моделі є підвищення яко-
сті термічного зміцнення шляхом формування не-
обхідного рівня шорсткості з урахуванням техноло-
гічних параметрів і властивостей матеріалів.

Поставлена мета досягається завдяки тому,
що параметри мікрогеометрії поверхні регулюють-
ся технологічними режимами лазерної обробки в
залежності від теплофізичних характеристик ма-
теріалів, згідно виразу:
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k  - коефіцієнт, що враховує спосіб модифіка-
ції поверхні концентрованими потоками енергії,
k=0...1,5;

lc,  - коефіцієнти температуропроводності і
теплопровідності, м2/с, Км/Вт × ;

b  - коефіцієнт поглинання, 6,0=b ;
d  - ширина лазерної доріжки, м;
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a  - коефіцієнт лінійного температурного роз-
ширення, К-1;

m  - коефіцієнт Пуассона;
P  - потужність лазерного випромінювання, Вт;
n  - швидкість сканування лазерного променя,

м/с.
Залежність величини шорсткості від сукупності

технологічних параметрів лазерної обробки з ура-
хуванням властивостей Ст.3 наведенні на Фіг.1
( кВт1P = ) і Фіг.2 ( P =3кВт).

Приклад. Лазерну обробку проводили СО2-
лазером безперервного випромінювання ("Комета-
2", ЛТ1-2) в режимах: кВт5,3...5,0Р = ,

см5,0...1,0d = , с/м5...1=n . Шорсткість поверхні

вимірювали за допомогою профілографа-
профілометра моделі 201 і типу "Talysurf-4" фірми
"Taylor and Hobson Rank Corp" згідно [ГОСТ 2789-
73].

Запропонований спосіб термічного зміцнення
дає можливість керувати рівнем мікрогеометрії
робочої поверхні деталей, варіюючи технологіч-
ними параметрами лазерної обробки та властиво-
стями матеріалів деталей.
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