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Wstep

Realizacja procesu technologicznego napawania laserowego Wwigze si¢
z zapewnieniem powtarzalnosci oraz niezawodno$ci szeregu elementow
sktadajacych si¢ na te interdyscyplinarng technike obrobki[1].

Do jak najpehiejszego i poprawnego opisu przebiegu procesu obrobki laserowe;j
niezbedne jest zastosowanie szeregu technik i metod pomiarowych, ktére pozwola
na iloSciowy opis, monitorowanie czy kontrol¢ istotnych parametréw procesu,
wplywajacych na rezultaty napawania i ich jakosciowa oceng[2].

W ramach wystgpienia zaprezentowana zostanie systematyka parametrow procesu,
warunkow i zjawisk fizycznych wptywajacych na przebieg i rezultat obrobki
laserowej podczas napawania.

Materialy i metody

Przeprowadzono systematyzacje zjawisk 1 wielko$ci (w tym parametrow
procesowych) wplywajacych na rezultat napawania laserowego. Zebrano techniki
pomiarowe, ktore pozwalaja na zapewnienie powtarzalno$ci warunkéw
poczatkowych przeprowadzenia procesu. Podzielono je na:
e metody badania rozktadu przestrzennego intensywnosci wigzki
pomiarowej,
e metody analizy strumienia podawanego materiatu dodatkowego w postaci
proszku,
e metody badania uktadu kinematycznego i parametrow geometrycznych.

Rownoczesnie zaprezentowano techniki pomiarowe wraz z wyszczegoélnieniem
typow sygnatdw niosacych informacje o istotnych parametrach obrobki laserowe;.
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Wyniki i dyskusja

Kluczowym jest dostosowanie parametrow procesu tak, aby w obszarze interakcji
wigzki laserowej z materialem podloza i materiatem dodatkowym w postaci proszku
zachodzito stabilne przetapianie materiatow. Wiaze si¢ to z potrzeba przestrzennego
ustalenia strumienia proszku i wigzki laserowej i wyznaczeniem parametru stand-
off, okreslajacego odlegtos¢ dyszy napawajacej od materiatu. W tym celu niezbedne
jest zdefiniowanie zrodta ciepla w postaci wiazki laserowej, charakteryzujacej si¢
pewna kaustyka, co moze by¢ zrealizowane z pomocg systemu Primes Focus
Monitor. W przypadku strumienia proszku niezbedne jest wyznaczenie masowego
natgzenia proszku, aby ilosciowo oszacowaé wydatek materiatu dodatkowego
W procesie, na co pozwala metoda wagowa. Rowniez okreslenie za pomocg metody
DIC (Digital Image Correlation) mozliwego bledu pozycjonowania glowicy do
napawanie ze wzgledu na btedy interpolacji ruchu robota oraz drgania sg istotne dla
zapewnienia stabilnos$ci procesu.
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Rys. 1. Proces napawania laserowego wraz z przyktadowymi wynikami pomiaru kaustyki
wigzki laserowej, strumienia masowego proszku oraz ruchu robota
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