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499 PROCEDEU DE PRELUCRARE A SUPRAFETELOR
PENTRU ANUMITE MATERIALE METALICE

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de prelucrare a supra-
fetelor pentru anumite materiale metalice in vederea
obtinerii unei rezistente ridicate la coroziune, domeniul
de utilizare a procedeului fiind in special industria
constructiilor de masini. Procedeul conforminventiei uti-
lizeazd un fascicul laser cu o lungime de unda de
1,06 y msi o durata de puls de 150 ps, avand o valoare
energetica pozitivd cu energia unui puls de 20 mJ,
respectiv. o frecventd de repetitie de 10 Hz cu
10 pulsuri/secunda, prin utilizarea unei lentile de focali-
zare cu o distanta focala de 171 mm, fasciculul laser,
focalizat sau defocalizat, fiind proiectat pe suprafata de
prelucrat pe o componentd fatd de care are loc o

deplasare relativa spot fascicul laser - componenté de
prelucrat cu o viteza variabila, deplasare care poate fi
efectuatad pe piesa fixata pe o masa cu coordonatele
xyz sau de un robot cartezian/sistem CNC sau chiar de
catre fasciculul laser prin baleiere, daca sistemul tehno-
logic permite, zona de interactiune fascicul laser -
suprafata piesa fiind protejatd de un gaz de protectie,
obtinandu-se Tn final o structura cu forma variabila,
functie de caracteristicile tehnice ale echipamentelor de
lucru utilizate, respectiv ale materialului de prelucrat.
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Descriere

Procedeu de prelucrare a suprafetelor pentru anumite materiale metalice

Domeniul tehnic in care poate fi folosits inventia este industria constructiilor de
masini.

In prezent, in acest domeniu, cand conditile tehnologice impun, pentru
cresterea rezistentei la coroziune a unor suprafete metalice, acestea sunt
prelucrate prin sablare, dups aceea sunt supuse unui proces de prelucrare prin
pulverizare termicd pentru realizarea unor straturi care sa imbunatateasca
proprietatile materialului de bazi. Aceasts operatie de puiverizare termica se
poate realiza cu plasma, laser, sau prin procedeul HVOF cu o gama larga de
materiale, cu proprietati variate.

Oblinerea acestor suprafete rezistente la coroziune, prin utilizarea procesului de
pulverizare, dupa cum s-a prezentat, are ca prima operatie sablarea.

Efecteie negative ale aplicérii procedeului de sablare sunt sciderea rezistentei
la coroziune a materialului de bazi - a structurii metalice analizate, - rezultand
scaderea rezistentei la coroziune a suprafetelor metalice acoperite, ulterior
operatiei de sablare, conform tehnologiei de lucru.

Rezultd o reducere a eficientei compozitului (sistemului strat-substrat) realizat
prin depunere, deci o rezistenti ce poate fi necorespunzitoare la coroziune, a
piesei supusa analizei.

Deci problema tehnica consta in necesitatea inlocuirii procedeului de sablare,
cu un alt procedeu, prin care sa nu fie diminuata rezistenta la coroziune a piesei
(a materialului de baza initial), ori a pieselor, unde este necesar ca valoarea
acestei rezistente la coroziune sa nu fie diminuata, in timpul utilizarii.

Inventia propune o solutie de rezolvare a dezavantajelor prezentate.

Astfel, in locu!l operatiei de sablare se va utiliza o operatie de prelucrare cu
fascicul laser a suprafetei metalului (texturare), avdnd ca rezultat evitarea
efectelor negative asociate sablérii, deci cresterea rezistentei la coroziuneﬂa

~

compozitului obtinut astfel, respectiv o crestere a rezistentei la corozi,une,""a N

piesei prelucrate.
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Pentru operationalizarea procesului se utilizeazad un laser cu functionare in
regim pulsat, cu durate de puls reduse, de ordinul milisecundelor sau mai mici
(micro-secunde, nano-secunde, pico / femto-secunde) — laseri rapizi. Fasciculul
laser proiectat pe suprafata materialului de baza, focalizat pe suprafata acestuia
sau defocalizat, functie de energia de puls disponibila a echipamentului laser,
este utilizat pentru crearea unor modele (,pattern”) pe suprafata materialului
pentru a asigura puncte de ancorare termo-mecanica a pulberilor, proiectate cu
viteza, inmuiate sau topite, cu procedeele de pulverizare termicd. Modelele sunt
realizate prin asigurarea deplasérii relative piesa — fascicul laser (de)focalizat,
cu viteza variata. Se obtine astfel, la suprafata materialului o structura (textura),
cu rugozitate controlata si cu proprietati imbunatatite.

Aplicarea acestei inventii are ca avantaj obfinerea unor piese cu rezistenta la
coroziune mare, conforma cu prescriptiile din documentatia tehnica de realizare
a produsului.

Deci efectul direct este posibilitatea obtinerii de piese conform cu cerintele de
utilizare in practica.

Efectul indirect consta in durata de viata a produsului, care, evident, e mai mare
decat a unor produse cu o rezistentd la coroziune necorespunzatoare — mai
redusa.

Un exemplu de punere in practicd a inventiei, fard a limita aplicarea acesteia,
din punct de vedere al posibilitatilor practice de realizare (echipamente si
caracteristicile acestora) este prezentat in continuare. Un fascicul laser cu
lungime de unda 1,08 pm, si duratd de puls 150 ps, energia unui puis 20 md,
frecventa de repetitie 10 Hz (10 pulsuri/secunda), prin utilizarea unei lentile de
focalizare cu distanta focald de 171 mm, este proiectat pe suprafata de
procesat defocalizat (-3,5mm), pe o componenta fixata pe o masa ce permite
deplasarea in coordonate xOy cu viteza variabila sau chiar pe un robot
cartezian sau alt sistem de deplasare. In mod similar, structura poate fi realizata
prin baleierea zonei de procesat de catre fasciculul laser, daca sistemul
tehnologic permite. Zona de interactiune fascicul laser — suprafata piesei este
protejatd cu gaz de protectie (de ex. Ar 99% sau altul similar), cu o duza de
protectie. Pentru realizarea structurii, poate fi utilizatd, de exemplu, o deplasare
a mesei cu o viteza de 1mm/s, cu o distanta intre randurile realizate de 0,3 mm." .~ "=~
Parametrii de proces precum si forma realizatd pe suprafata procesatd pot fi \
variati functie de caracteristicile tehnice ale echipamentelor disponibile.
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Revendicari

1. Procedeu de prelucrare a suprafetelor pentru anumite materiale
metalice in vederea obtinerii unei rezistente ridicate la coroziune,

caracterizat prin aceea ca utilizeaza un fascicul laser cu o lungime de unda si
duratd de puls, avand o valoare de energie de puls pozitiva, respectiv o
frecventa de repetitie, prin utilizarea unei lentile de focalizare cu o distanta
focala, fascicul laser care este proiectat pe suprafata de prelucrat, fiind focalizat
sau defocalizat, pe o components fatd de care are loc o deplasare relativa spot
fascicul laser — componenta de prelucrat, avand o viteza variabild, deplasare ce
poate fi efectuata pe piesa fixatd pe o maséa cu coordonate xyz sau de un robot
cartezian / sistem CNC sau chiar de catre fasciculul laser prin baleiere, daca
sistemul tehnologic permite, iar zona de interactiune fascicul laser — suprafata
piesd, este protejatd de un gaz de protectie, realizdndu-se, datoritd acestei
miscdri relative fasciculul laser — piesa, o structura cu forma variabila, functie de
caracteristicile tehnice ale echipamentelor de lucru utilizate, respectiv ale

materialului de prelucrat.
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