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Лазерное ударное упрочнение - технология, позволяющая существенно 

повысить эксплуатационные характеристики изделий путем повышения свойств 

поверхности металла, таких как твердость, остаточное напряжение, усталостные 

свойства и коррозионная стойкость. Деформация поверхности металла осуществляется 

путем испарения поглощающего покрытия, нанесенного на поверхность металла при 

воздействии на него излучения лазера через прозрачный сдерживающий слой. 

 
Рис. 1. Схема процесса лазерного ударного упрочнения 

Эффективность процесса зависит как от параметров лазерного излучения, так и 

от свойств поглощающего и сдерживающего слоя. Немаловажную роль играют 

механические свойства материала мишени, однако в данной работе они не 

рассматриваются. 

Основными параметрами лазерного излучения, является энергия импульса, 

длительность импульса, диаметр пятна и коэффициент перекрытия. В ходе 

исследования были выявлены зависимости микротвердости поверхности после 

обработки от интенсивности лазерного излучения, длительности импульса, диаметра 

пятна, и коэффициента перекрытия. Также было исследовано влияние различных 

сдерживающих сред и материалов покрытий на твердость поверхности. 

Измерение микротвёрдости производилось на полированных образцах  на 

твердомере «EmcoTest Durascan 20». Оценка ширины вмятин производилась на 

оптическом микроскопе «Olympus GX-51» 

По полученным результатом можно сделать выводы: 

 При обработке необходимо обеспечивать требуемый уровень 

интенсивности, однако превышение этого значения не приводит к 

существенному повышению твердости. 

 Необходимо соблюдать требуемый диапазон длительности импульса 
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 Для получения более существенного эффекта возможно повышения 

коэффициента перекрытия или повторное облучение области обработки. 

 При обработке плоских поверхностей преимущественно использование 

твердотельных сдерживающих сред – стекол. 

 Использование черной краски в качестве поглощающего слоя дает 

наилучшие результаты, однако при повторном облучении требуется 

повторное нанесение краски. 
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