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      Известен способ контурной лазерной резки с помощью направленного 

сфокусированного излучения [1]. Недостатками способа являются высокая 

материалоемкость (большая ширина прореза, значительные потери металла за счет 

образования грата); искажение формы и размеров детали за счет низкого качества 

боковой поверхности реза (неперпендикулярность и высокая шероховатость), 

поверхностного коробления металла, низкой размерной точности; ограниченный 

диапазон по материалам и толщинам исходного металлопроката. 

     Тепловая энергия, образующаяся в процессе лазерной резки, создает зону 

термического воздействия в глубине кромки. Для повышения качества лазерной резки 

рекомендуется уменьшать тепловое воздействие на металл заготовки с целью 

уменьшения теплопроводности [2]. 

     Известны способы снижения теплопроводности, а именно охлаждение зоны реза 

при помощи охлаждающей жидкости, распыляемой вместе с потоком газа [3]. 

Существенным недостатком данного способа является сложная конструкция лазерной 

установки, а также недостаточная эффективность процесса охлаждения, низкая 

коррозионная стойкость металлопроката на железной основе.  

     Сущность предлагаемого решения состоит в том, что снижение теплопроводности в 

зоне реза предлагается за счет процесса механической активации металлопроката при 

прикладывании силового воздействия и возникновение деформационного упрочнения 

[4]. При этом обеспечивается резкое снижение теплопроводности металла за счет его 

деформационного упрочнения. 

      Наблюдаемый эффект обусловлен искажением кристаллической решетки металла, 

повышением плотности дислокаций при пластическом деформировании. 

     Разработанный споcоб контурной лазерной резки с механической активацией 

листового металлопроката осуществляется по следующим этапам.1)Производят 

холодное пластическое деформирование обрабатываемой поверхности металлопроката 

любым традиционным способом (валками, ударным воздействием между байками и.д.). 

На этом этапе формируется благоприятная текстура (макро и микро), происходит 

активация и механический наклеп в области зоны контурной лазерной резки, что 

позволяет уменьшить тепловые деформации за счет создания небольшой зоны 

термического воздействия 2)Производят контурную лазерную резку предварительно 

холоднодеформированного участка металлопроката. 

     На рисунке 1 представлена технологическая схема разрабатываемого процесса 

контурной лазерной резки с механической активацией листового металлопроката.  
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Рис. 1. Технологический алгоритм контурной лазерной резки при использовании 

механической активации металлопроката 

        Деформационное упрочнение листового металлопроката, предложенное в рамках 

данного проекта, реализовывается с помощью деформирующих валков, 

обеспечивающих холодное пластической деформирование исходного листового 

материала в зонах разделения согласно чертежу и осуществляющих разнонаправленное 

вращательное движение (рис.2.).  

 

 
 

Рис. 2. Схема механической активации использования валкового инструмента 
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