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Лазерный наклеп (ЛН) – метод поверхностной обработки материала с высокой 

скоростью деформации (около 10
6
 с

-1
), аналогичный дробеструйной обработке и 

ультразвуковой дробеструйной обработке, но обладающий рядом преимуществ перед 

этими технологиями. Следствием ЛН является увеличение усталостной прочности, 

устойчивости к коррозионному растрескиванию и устойчивости к фреттинг-коррозии.  

Требуемая плотность мощности лазера для данной технологии составляет 

порядка 10
9 

Вт/см
2
, а длительность импульса – наносекунды. Под действием таких 

импульсов генерируются ударные волны (УВ), распространяющиеся под поверхностью 

материала и создающие сжимающие напряжения максимальные в приповерхностной 

зоне и уменьшающиеся вглубь материала (рисунок 1). Для протекания этого процесса 

требуется покрыть обрабатываемый материал специальным поглощающим покрытием, 

испарение которого под действием лазерного импульса образует плазменный факел, 

генерирующий УВ. Перед поглощающим покрытием наносится прозрачный слой, 

который не дает распространяться от поверхности материала плазме факела, что 

повышает интенсивность УВ. 

 

Рис. 1. Схема процесса лазерного наклёпа 

Обычно прозрачный и поглощающий слои – это, соответственно, вода и краска, 

которую наносят мишень (обрабатываемый материал). Но в некоторых технологиях 

применение этих традиционных сред невозможно, либо же сильно затруднено. Вместо 
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них предлагается использовать альтернативные нестандартные среды. В связи с чем и 

была проведена серия экспериментов для оценки возможности применения тех или 

иных сред, а так же оценки получаемых при этом результатов. 

Величину и глубину получаемых в результате процесса ЛН сжимающих 

остаточных напряжений, ведущих к улучшению механических и усталостных свойств 

деталей, можно контролировать, варьируя параметры ЛН. Именно поэтому помимо 

влияния применяемых сред важно исследовать влияние режимов обработки на ее 

конечный результат.  
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