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The Effects of Technological Parameters on the Depth of Osmotic Heating and Microhardness for
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Tém tat

Nguyén ly co ban cla gia cong tién thép 9XC qua t6i (d6 cirng 62HRC) c6 gia nhiét bang laser la dung
nguén laser dé lam mém vét liéu phéi truéc dung cu cét trong khi gia céng. Ciing nhw nhw cac phuong phap
gia cong khéc, yéu cu tinh chét vét liéu cua chi tiét khéng hodc it thay déi sau gia cong. Bai bao phén tich
két qué khao sét bang thuc nghiém vé dnh huéng cia céc théng sb céng nghé nhuw: cong suét laser, lvong
tién dao, van tbc cat, chiéu sau cat dén chiéu sdu thdm nhiét va do cing té vi sau khi tién vét liéu cting cé
gia nhiét bang laser. Viéc phén tich céc két quéa thi nghiém cho théy réng chiéu séu cét Ién hon 0,1 mm, téc
dé vong quay 16n hon 500 vg/ph, t6 chirc té vi va do cung té vi clia chi tiét sau gia céng khéng bi thay dbi.

Tu khéa: Tién vat liéu clrng, cdng suét laser, khi bdo vé, t6 chirc té vi, dd clirng té vi.
Abstract

Basic principles of processing hard turnning 9XC steel (62HRC) with Laser Assisted is used laser source to
soften the workpiece material before cutting tools during machining. As well as other processing methods,
request properties materials of the machine element are not or little changed after processing. The article
analyzes the survey results by experiment on the effects of technological parameters such as laser power,
feed rates, cutting speeds, depth of cut to to the depth of osmotic heating and microhardness after
processing hard turnning 9XC steel with laser assisted. The analysis of the experimental results show that
the depth of cut is greater than 0.1 mm, rotation speed greater than 500 rev/min, the microstructure and

microhardness of the machine element after processing is not changed.

Keywords: Hard material turning, laser power, shielding gas, Microstructure, Microhardness.

1. Giéi thiéu

Vit liéu cung c6 déc diém do cung cao, chéng
mai mon tdt, co tinh khong doi khi lam viéc & nhiét
dd cao, do d6 vat liéu cung dugc ung dung vao hau
hét cac nghanh cong nghiép nhu: vi try, hang khong,
0 10, quoc phong, khuén mau v.v. [1-4]. Gia cong ché
tao nhing chi tiét lam bang vat liéu cirmg gip nhiéu
kho khin nhu: dung cu cét phai lam tir vat liéu co do
ctng cao (kim cwong, CBN), dung cu ¢4t bi mai mon
nhiéu, nang sudt gia cong thp, chi phi va gia thanh
san phim cao. Dé gia cong duogc vat liéu cing bing
dung cu cit khong qua ddc chung (c6 thé dung dung
cu hop kim cimg dé cit vat liéu cung) ta co thé
nghién ctru cac giai phap gia cong nhu: ché tao dung
cu cat méi, phuong phap gia cong méi, ché tao thiét
bi cat got méi, nghién ctru nguyén li gia cong mai.

Mot trong nhitng giai phap dé gia cong vat lidu
cung da dugc S. Sun va cdng su [5] nghién ctru 14 gia
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nhiét trong qua trinh gia cong nham giam lyc cét 1én
dung cu cit. Gia nhiét trong qua trinh gia cong la st
dung mot ngudn nhiét bén ngoai dé lam néng va mém
bé mit phéi tai vi tri trudc trude dung cu cit. Qua
trinh gia nhiét nay s&€ lam giam manh d6 bén, do cimg
va kha ning chéng bién dang cia phoi. Dé gia nhiét
trong qua trinh gia cong vat liu cing, co thé ding
nhiéu ngudn nhiét khac nhau, nhu: ngon lira khi
02+C3H2, ngon Itra plasma, dong dién cao tan, laser
V.V. Nghién clru nay da st dung laser dé gia nhiét, vi
laser c6 dac diém: mat dé cong suét cao, nguén nhiét
tap trung, tbc do nung noéng 16n va co thé gia nhiét
duogc nhiéu vat liéu khac nhau [6]. Hongtao Ding va
dong tic gia [7] da nghién ciu tién hop kim
Waspaloy c6 gia nhiét bang laser so véi tién truyén
thong — két qua tién co gia nhiét bang laser do mai
mon mat trude dung cu cét giam 50%, d0 mai mon
mat sau giam tu 40-60%, tudi tho dung cu ct tang
50%, lyc cit giam 20%, d6 nhin bong bé mit ting.

Hau hét cac vat liéu khi co ngudn nhiét tic dong
vao thi tinh chat, thanh phan cta vat li¢u bi thay doi
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[1]. Muc dich cta nghién ctu la danh gia dugc anh
huong ciia cong suat laser, thoi gian tré va diém dat
laser dén nhiét d6 bé mat phoi; anh hudng cua cac
thong sb lugng tién dao, toc d6 vong quay dén chiéu
sdu tham nhiét (khoang cach cua 16p bé mat phdi tién
bi thay dbi t6 chirc dudi tac dung ciia chim tia laser)
cling nhu d6 cung té vi khi chua tién va sau khi tién
c6 gia nhiét bang laser.. Tir cac danh gia, khao sat anh
hudng ctia cac théng s trén, ta chon dugc cac thong
s6 hop 1y dé tinh chat, to chirc vat lidu sau khi gia
cong khong thay doi.

2. H¢ thong thi nghi¢m

Trong qua trinh gia cong tién vat liéu cung co
gia nhiét bang laser, yéu ciu ngudn nhiét laser phai
chuyén dong dong thoi véi chuyén dong chay dao
doc va diém laser chiéu 1én bé mat phdi tai vi tri phia
truée dung cu cét; hé thong thi nghiém nhu hinh 1 da
dap tmg dugc nhimng diéu kién nay. Hé théng thi
nghiém gdm [4]:

May tién T6M16(1): 1a may tién ren van nang
¢d trung do nha may cong cu s6 1 Viét Nam san xuat.
May tién nay co thé thuc hién duoc tit ca cac cong
viéc vé tién. Co thé dung may nay trong san xuét

hang loat, san xut don chiéc hay trong phin xudng
stra chira.

Phoi tién (2): lam bang vat liéu thép hop kim
9XC, duogc gia cong tién tho dat dudng kinh ¢ 50+04
sau d6 dem di t6i thé tich dat o ctrng 62HRC..

Dau laser (3): nhan chum tia laser tir nguon phat
laser rin Y AG-Neodium, cong suit 350W di qua thau
kinh hoi tu ndm trong dau laser va huéng chum tia
laser hoi ty 1én bé mat phoi, khoang cach tir thau kinh
hoi tu toi bé mat phoi didu chinh dugc.

Dé phan tich danh gia anh huong cua thong sb
cit t6i lyc cat, nhom tac gia da sir dung thiét bi do lyc
FUTEK MTA400 (4) ciia My. Gia tri luc cat duoc
hién thi trén man hinh vi tinh (6) théng qua bd
chuyén ddi tin hidu (5) va phan mém Dasy Lab 13.0.

Cac loai dao tién: vat li¢u thép gi6, dang
manh DCMT11T304 hop kim va CBN da duoc dung
de lam thi nghiém.

Trong nghién cGu nay, st dung may
FieldMaster cua hing Coherent (My) dé do cong suét
laser, may IR—AHS cua cong ty SINO (Nhat Ban) dé
do nhiét 6 bé mat phoi tai vi tri vét laser chiéu va vi
tri miii dao.

Hinh 1. So db tién vat liéu cimg c6 gia nhiét bing laser.
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3. Két qua va thio luin
3.1. Khdo sdt nhiét d¢ bé mdt

3.1.1. Anh hudng ciia cong sudt laser dén nhiét d¢ bé
mat phoi

Cong suét laser (P) 1a thong sé anh huong dén
nhiét d6 ciia bé mat phoi (Tem). Viéc diéu chinh va
chon cong suét laser cho phu hop véi viée gia nhiét
trong qua trinh gia cong tién vat liéu cimg la can
thiét. Néu chon cong suat laser qua lon, nhiét do bé
mit cao, 1am noéng chay bé mat chi tiét va lam hong
cac linh kién laser. Nhung néu chon cong suat laser
quéa nho, nhiét d6 s& khong du dé dap ung yéu ciu

cong viée dat ra. Nghién ciru da do luong va kiém tra
anh hudng cua cong suét laser dén nhiét 4o bé mat
phoi duoc thé hién trong bang 1. Didu kién thuc
nghiém duoc giéi han boi: cong suét laser thay ddi
trong khoang tir 200-330W cing vdi cac thong sd:
n=1000vg/ph, s=0,09mm/vg, thoi gian tré 10s dugc
giir khong doi.
Bang 1. Anh hudng cong sut laser dén nhiét do bé
mat phoi

Cong suat laser P Nhiét d6 bé mat phoi
W) Teum (°C)
200 794
205 813
255 821
300 838
330 858

Cong sudt 255W Cong sudt 300W Cong suit 330W

Hinh 2. Anh huéng ciia cong suét laser chidu sau
tham nhiét

Tir két qua nay, két hop cung voi hinh anh t6
churc t€ vi (hinh 2) cho thay: nhiét d6 bé mat phoi
tang ti 1¢ thuén voi cong suat, nhung khong nhiéu.
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Tuy nhién chiéu sdu thdm nhiét lai tang 1én ro rét khi
cong suat thay dbi. Vi cong suét tir 200W dén 205W
chiéu sau thAm nhiét rat nho tire 1a nhiét do chi co tac
dong ¢ bé mat phdi; Piu nay ching to riang cong
suét laser c6 anh huong dén sy hip thu ning luong
ciia vat liéu. Do d6 cong suat laser tir 255W dén
330W s& dugc chon dé gia nhiét trong qué trinh gia
cong.

3.1.2. Anh huong ciia thoi gian tré dén nhiét do bé
mdt phoi

Néu chiéu chum tia laser vao bé mat phéi va
thuc hién ngay qua trinh cit got thi thoi gian dé vat
liéu hdp thu ning luong laser 1 chwa du; din dén
nhiét do bé mat con thép, chiéu sau thdm nhiét nho.
Vi vay, phuong phép nay c6 mot khoang thoi gian tré
(tr - 12 thoi gian gia nhiét trudc khi gia cong) dé vat
liéu phéi duoc lién tuc hép thu nang luong laser,
truyén nhiét ra xung quanh va giit 6n dinh nhiét do.
Thi nghiém dugc thuc hién véi cac thong s6 n=1000
v/ph, s=0,09 mm/vg, cong suét laser 330 W. Nhiét do
bé mat phoi phu thudc thoi gian tré cho trong bang 2.

Bang 2. Anh huong thoi gian tré dén nhiét do bé mat
phoi

Thoi gian tré (s) Nhiét d6 bé mat phoi
0
5 782
10 858
15 873
20 891
25 912

Thoi gian tré cang 16n, nhiét d6 bé mat phoi
cang 16n. Tuy nhién thoi gian tré 16n, nhiét d6 cao co
thé lam néng chay bé mit phdi, dong thoi lam giam
nang suat cit got. O day ta chon thoi gian tré tir 5 dén
10 gidy.

3.1.3. Anh huéng cia diém dat laser trén phéi dén
nhiét dg bé mdt phéi tai miii dao

Diém dit laser co thé dit & cac vi tri khac nhau
trén chu vi ciia phoi bang cach di chuyén dau laser
(hinh 3). Anh huéng cua diém dit laser dén nhiét do
bé mat phoi duge cho ¢ bang 3.

Hinh 3. Vi tri dat diém laser 1én bé mit phoi
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Bang 3. Anh hudng diém dat laser dén nhiét do bé
mat phoi tai miii dao

Vi tri diém dat du laser Tam (°C)
I 871-889

11 863-871

11 854-863

v 850-854

\ 843-850

Wi 840-843

Piém dat laser cang xa vi tri mili dao, muc do
dan nhiét ra cac vi tri xung quanh cang 16n; mat khac
do phoi quay tao ra ludng khi 1am tan mat nhiét vao
trong khong khi, din dén nhiét do bé mat tai vi tri
mili dao cang nho. Diém dat laser tai vi tri I, IL, TII,
IV ta nhan dugc nhiét d6 bé mat phoi cao, nhung qua
trinh ga dat dau laser phirc tap va gdy kho khan khi
thao tac, van hanh diéu chinh dao tién. Do d6 vi tri
dat vét laser duoc chon 1a vi tri V va VI

3.2. Anh hwéng ciia cic thong soé dén chiéu siu
tham nhiét va d¢ cirng té vi khi gia nhiét bang laser

Cin cr vao két qua cua cac thi nghiém trén ta
chon cong suét laser 1a 330W, thoi gian tré 10s, vi tri
diém dat laser V. Muyc dich cua nghién ciru nay 13 so
sanh gitta td chue té vi cua vat liéu khi chua gia nhiét
(hinh 4) va c6 gia nhiét bang laser dé tim ra duoc
chiéu sau tham nhiét va do cung té vi cua chi tiét sau
khi gia nhiét bang laser; tir &6 chon dugc chiéu sau
ct (t) hop 1i dé sau khi tién c6 gia nhiét bang laser
vat liéu chi tiét khong thay doi.

Hinh 4. B¢ ciing cta phoi khi chua gia nhiét
3.2.1. Anh hwéng ciia lwong tién dao

Trén co so s tinh toan, chon cac thong sb theo
cac tai liéu [8, 9], chon n=1000vg/ph giir c6 dinh,
luong tién dao thay déi tir 0,06-0,15mm/vg. Cac chi
tiét sau khi gia nhiét dugc dem di chup td chure té vi
dé biét chidu sau thim nhiét (hinh 5) va do d6 clng
té vi (hinh 6).
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A MY

s =0,12mm/vg s =0,15mm/vg

Hinh 5. Anh huong cta lugng tién dao dén dén chiéu
sdau tham nhiét khi chua cat

Pau laser dugc gin vao ban xe dao doc va
chuyén dong cung véi lugng tién dao. Luong tién dao
nho, chum laser sau s& chiéu dé 1én vét chum laser
trude d6 mot phﬁn 16n hon so véi lugng tién dao 16n,
ngudn nhiét tap trung va 16n hon, vi vay chiéu sau
thAm nhiét 16n hon. Chon luong tién dao 16n, chum
laser sau chiéu 1én vét laser trudc mot lwong nhé hon,
nhiét d6 bé mit phoi nho, dan dén chidu sau thim
nhiét nhé hon.

820
800 1
% 780 -
s 760
8 740 1
g 70
=]
o 700
o]
Q 680
660 :
005 01 | 015025 | 035 Ioi
—#—s=0,06mm/vg| 801 | 717 | 748 | 750 | 753 | 750
—#-5=0,09mm/vg| 798 | 710 | 745 | 750 | 753 | 753
—A—s5=0,12mm/vg| 789 | 715 | 748 | 750 | 750 | 750
—*—s=0,15mm/vg| 750 | 735 | 740 | 750 | 750 | 743

Khoang cach tu be mat (mm)

Hinh 6. Anh huéng cua lugng tién dao dén do ctng
té vi khi chua cat
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Vé6i luong tién tir 0,06-0,12mm/ve, do cing té
vi tr bé mat dén chiéu sau 0,05mm cao hon so v&i do
ctng té vi cta phoi; hién twong nay c6 thé do laser c6
nang lugng 1én lam nhiét do bé mat pho6i néng 1én
trong thoi gian ngin, dong thoi tdc d6 ngudi cua bé
mat phoi rat 16n lam cho mot 16p mong vat li€u bé
mat phoi bién cung do ngudi nhanh cua hat min. Véi
chiéu sau cach bé mit khoang 0,1mm, do ctng té vi
thip hon d¢ cung té vi cua phéi 1a do xay ra hién
tugng ram kim loai; khoang cach tir 0,1mm d¢ cung
lai ting dan dén khoang cach 0,15mm thi d¢ cimg
khong thay d6i (hinh 6). Véi luong tién dao
0,15mm/vg, chum laser sau chiéu 1én vét laser trudc
mot ph?m nho nhiét d6 bi phan tan nhanh, khong du
thoi gian dé 1am thay d6i t6 chirc vat lidu.

3.2.2. Anh huéng cia toc do vong quay

n = 710vg/ph

n = 1000vg/ph

Hinh 7. Anh huéng cua ‘Eéc d6 vong quay dén chiéu
sau tham nhiét khi chua cat

Céc thong s6 $=0,06 mm/vg, P = 330W, tr =
10s giit khong do6i; thay d6i toc do vong quay. Cac
chi tiét sau khi gia nhiét dugc dem di chup to chuc
té vi dé biét chiéu sau thAm nhiét va do do ctng té
vi (hinh 7) va do d6 cung té vi (hinh 8). Téc do
vong quay chim, cong sudt ngudn nhiét laser va
thoi gian twong tac voi vat li€u chi tiét nhu nhau,
nhung chiéu dai chi tiét duge nung néng ngin hon,
ludng khi xung quanh chi tiét nho hon, nhiét tap
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trung va dan vao sau phia trong chi tiét nhiéu hon,
nén chi€u sidu tham nhiét 16n hon khi toc d6 vong
quay lon.

900
800 =+
S 0 0
2 ~_ &
S 600
s 500
o 400
S 300
S 200
0 100
0
005 | 01 | 015 025 | 035 | Iai
—9—n=355vg/ph | 822 | 801 | 679 | 710 | 725 | 756
—-n=500vg/ph | 781 | 612 | 657 | 735 | 735 | 737
n=710vg/ph | 781 | 712 | 735 | 743 | 750 | 750
—e—n=1000vg/ph| 801 | 717 | 748 | 750 | 753 | 750

Khoang cach tu be mat (mm)

Hinh 8. Anh huong cua toc do vong quay dén do
cung té vi khi chua cat

Khi thay doi toc d6 vong quay, do cimg 16p bé
mat trong khoang 0,05mm cao hon dd cing cua phoi
la do chum laser sau chiéu dé 1én vét chum laser
trude khi lvgng chay dao nho, nhiét do bé mat tang
cao dong thoi bé mit chi tiét bi bién cing do tac dong
ctia khdi khi nong va dap. O tdc do vong quay thap
nhiét ¢ ram cao hon, d§ cling tai vi tri cach bé mat
chi tiét 0,1mm nho hon va chiéu sau c6 d cung thay
ddi 16n hon. Can cir vao két qua nay ta c6 thé ting
chiéu sdu cét dé tang nang suat cit (hinh 8).

3.3. Anh hwéng ciia cic thong sé dén chiéu siu
tham nhigt va d¢ cieng té vi khi tién cé gia nhigt
bang laser

Muc tiéu can hudng t4i 1a sau khi tién vat ligu
cling ¢ gia nhiét bang laser, yéu cdu tinh chat vat
lidu chi tiét sau khi gia cong khong thay dbi dang ké
so voi vat liéu phoi ban dau; tir do nghién ciru tién
hanh kiém tra anh huéng cia cac thong sb dén chidu
sau thAm nhiét va do cing té vi cta chi tiét sau khi
gia cong.

3.3.1. Anh heong cia chiéu siu cdt dén chiéu siu
tham nhiét va dé cung té vi

Dé khao sat sy anh huong cia chiéu sau cat dén
chiéu sau thAm nhiét va do cung té vi, chon céc thong
s6 n = 1000vg/ph, s = 0,06mm/vg, P = 330W, tr =
10s cb dinh, chidu sau cit thay dbi tir 0,1 - 0,3mm.
Sau khi tién xong chi tiét, tién hanh chup t6 chirc té vi
dé kiém tra chiéu sau thim nhiét (Hinh 9) va d6 cimg
té vi (hinh 10).

Chiéu sdu cit chon t = 0,1mm tuong Ung véi
diém c6 d6 clmg thap nhat (hinh 6), tai vi tri nay do
tuong tac voi ngudn laser nén nhiét 6 van Ién cing
v6i d6 1a viée ludi cit dang tham gia vao qua trinh gia
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cong lam phat sinh nhiét cit, tong hop cua hai ngudn
nhiét nay sé& 16n, két hop voi lyc cit dan d&én sy xo6
léch mang tinh thé, 1am bién ctng bé mat; do d6 do
ctng dén vi tri cach bé mit chi tiét 0,1mm 16n (hinh
10). Khi chon chiéu sau cat tir 0,15-0,25mm, tirc 14 vi
tri c6 do cung gin nhu khong dbi (hinh 6) so vé&i do
cling cua phoi. Vi tri nay nguon laser tac dong dé sinh
nhiét 1a khong dang k&, nhiét cit tai mii dao luc nay
1a twong tu nhiét cit trong gia cong thong thuong, do
d6 no6 khong lam anh huong dén d6 cung bé mat chi
tiét sau gia cong; nhung van dam bao 1a cit dugc dé
dang, vi phan 16n chiéu sau cit da duoc ngudn nhiét
laser nung nong, lam lién két kim loai yéu di, tao diéu
kién thuan loi cho qua trinh cit. Phuong phap gia
cong tién vat liéu climg c6 gia nhiét béng laser c6 the
nang cao dugc nang sult voi viée chon chiéu sau cét
16n ma khong anh huéng dén qué trinh cit.

Hinh 9. Anh huéng ciia chiéu sau cit dén chidu sau
tham sau gia cong tién (t = 0,15mm)

800
790 T4
%780 \
s 770
S 760 M -
2 750 i
o}
© 740
e}
a 730
720
0 005 | 01 | 015 | Ioi
——t=0,Imm | 789 | 775 | 756 | 750 | 750
—-t=0,15mm| 759 | 759 | 756 | 756 | 756
~A—t=02mm | 753 | 753 | 750 | 750 | 748
—*—t=0,25mm| 756 | 756 | 753 | 750 | 750
Khoang cach tu be mat (mm)

Hinh 10. Anh hudng cia chiéu sau cat dén d ciing t&
vi sau gia cong ti€n

24

3.3.2. Anh erong cua toc a6 vong quay dén chiéu siu
tham nhiét va do cirng té vi.

Pé khao sat, cac thong s6 s = 0,06mm/vg, t =
0,15mm, P = 330W, tr = 10s dugc giit cb dinh; toc do
cit duoc thay ddi tir 355-1000vg/ph. Két qua dugc
chi ro trong hinh 11 va 12.

n = 355vg/ph n = 500vg/ph
Hinh 11. Anh huéng cua tbc do vong quay dén chiéu
sau thAm nhiét sau khi tién

810
800 —b
2 790 N
=780
> m LAY
Q
5 760 ==
=g 2 () ) 0,
§ 750
&)
o 740
0o 730
720
0 [005| 01 | 015 i
—®—n=355vg/ph | 804 | 798 | 775 | 759 | 750
—B-n=500vg/ph | 798 | 775 | 756 | 756 | 750
~A—n=710vg/ph | 753 | 753 | 748 | 750 | 750
—*—n=1000vg/ph| 756 | 759 | 753 | 753 | 753
Khoang cach tu be mat (mm)

Hinh 12. Anh hudng cua toc do vong quay dén do
clng té vi sau khi tién

Véi tbe do 355vg/ph va 500vg/ph thi chidu sau
thim nhiét tuong ung 1a 0,35mm va 0,25mm (hinh
11). Nhu chi ra trong hinh 12, khi chiéu sau cit dat
0,15mm, nhiét d tai vi tri nay cao do anh hudng cua
laser, két hop cung nhiét cit sinh ra tai miii dao lam
x6 léch mang, do cing s& tang 1én. Véi toc do vong
quay 16n hon 710-1000vg/ph, do cing té vi sau tién
thay doi khong dang ké. Nhu vy véi phuong phap
gia cong tién vat liéu cling c6 gia nhiét bang laser co
thé ndng cao ning suit bang cach chon téc do vong
quay l6n.
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3.3.3. Anh huong ciia lweong tién dao dén chiéu sdiu
tham nhiét va do cing té vi.

Chon théng s6 n = 1000vg/ph, t = 0,15mm, P =
330W, tr = 10s giir ¢ dinh, lugng tién dao thay d6i
to 0,06mm/vg - 0,15mm/vg. Sau gia cong tién, dem
chi tiét chyp t6 chirc té vi dé xac dinh chiéu sau thim
nhiét - két qua nang lugng chum laser khong lam anh
huong dén chiéu sau tham nhiét trong diéu kién thi
nghiém nay. Khi lugng tién dao thay d6i, do cimg té
vi hau nhu khong thay doi (bang 4).

Bang 4. Anh huéng cta luong tién dao dén do cung
te vi

S Do ctng té vi cach bé mat (HV)
(
mm/ivg) | O 0,05 0,1 0,15 Lai
006 | 756 | 753| 753 750 | 750
009 |753| 753| 753 753 | 750
012 | 753 | 750 | 753 750 | 748
045 | 750 | 753 | 750 748 | 745

4. Két luan

Nghién ctru nay da danh gia dugc anh hudng
cua cong suét laser den nhiét 6 bé mit phoi va da chi
ra rang v6i cong suat laser nho hon 255W khéng tmg
dung dugc vao dé gia nhi¢t khi tién. Bén canh viéc
danh gia dugc anh hudng cua nhiét do dén chiéu sau
thim toi va anh huong cua thoi gian tré, diém dat
laser dén nhiét do bé mit phoi con dua ra co so dé
chon cac thong s6 hop 1y nhim ning cao ning suét
gia cong va thuan tién cho qua trinh ga dat dau laser.

Nghién ctru ciing dd khao sat, danh gia anh
huong cua céc thong sé dén chidu sau thim nhiét va
d6 cung té vi trong truong hop chuwa cét got; cin ci
vao két qua nay dé lya chon ché do cét thich hop.

Di phan tich anh hudng cua cac thong sb dén
chiéu sau tham nhiét va do cimg té vi trong truong
hop tién co gia nhiét bang laser. Két qua cho thiy khi
chiéu sdu cit 16n hon 0,1mm va tdc do vong quay 16n

25

hon 500vg/ph thi d6 cling bé mit va do ctng té vi cia
chi tiét sau gia cong thay d6i khong dang ké. Ngoai
ra, khi thay d6i lugng tlen dao thi do clmg bé mat va
do cimng té vi clia chi tiét sau gia cong ciing khong
thay doi. Vay, phuong phap tién vat liéu cimg c6 gia
nhiét bang laser ¢6 thé nang cao dugc ning suit gia
cong.
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