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钢铁件激光表面淬火

引言

    激光表面淬火是一项金属材料及零件表面快速强化的技术，可以提高表面硬度、强度、耐磨性，同时

又使心部仍保持较好的综合力学性能。由于该工艺过程在局部快速加热及自淬火条件下完成，可极大地

减少被淬火件的变形。

范围

    本标准规定了钢铁件激光表面淬火设备的特殊要求，激光表面淬火常用钢铁件的原始状态，以及激

光表面淬火的工艺控制、质量控制、质量检验与劳动保护的基本要求。

    本标准适用于钢铁件激光表面淬火。

规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的

修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是

否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 1031 表面粗糙度 参数及其数值（neq ISO 468)

    GB/T 3505 表面粗糙度 术语 表面及其参数（eqv ISO 4287)

    GB/T 4340.1 金属维氏硬度试验 第1部分：试验方法（eqv ISO 6507)

    GB/T 4342 金属显微维氏硬度试验方法

    GB/T 7232 金属热处理工艺术语

    GB/T 9790 金属覆盖层及其他有关覆盖层维氏和努氏显微硬度试验(neq ISO 4516)

    GB 7247 激光产品的辐射安全、设备分类、要求和用户指南（idt IEC 825)

    GB 10320 激光设备和设施的电气安全（eqv IEC 820)

    GB 10435 作业场所激光辐射卫牛标准

术语和定义

GB/T 7232确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

激光表面淬火 laser surface hardening

采用高功率激光束为能源以极快速度加热工件表面并以自冷硬化为主的悴火工艺。

同义语：激光相变硬化 laser transformation hardening.

激光功率密度Q(W/cml)  power density of laser
激光束作用于工件表面的单位面积S上的激光功率尸。
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3.3

    扫描速度（mm/s)  scanning speed

    单位时间内激光光斑相对于工件移动的距离。

3.4

    相变硬化区 transformation hardening zone

    钢铁件在激光辐照下发生组织变化，其组成相与普通淬火所获得的相相似且硬度得到提高的区域。

3.5

    热影响区 heat affecting zone
    受激光辐照影响，在相变硬化区周围组织发生部分转变的区域。它既不同于相变硬化区，又不同于

未发生相变的基体。

3.6

    表面最低硬度（HVgfm)   the lowest hardness

    工件表面所要求的最低硬度。

3.7

    硬度极限（HVn,1)  hardness limit

    表面最低硬度的函数，由下式求出：

                                      HVMW=0.7XHV*m

    经有关各方协商，也可以采用其他的硬度极限值。

3.8

    有效硬化层深度 effective depth of hardening

    从工件表面到硬度等于硬度极限处的最大垂直距离。

3.9

    有效硬化层宽度 effective width of hardening
    单道激光扫描后，与扫描方向垂直的截面上，工件被处理表面硬度等于硬度极限的两点间的距离。

3.10

    总硬化层深度 total depth of hardening
    从工件表面到显微硬度或显微组织相对于基体材料无明显变化处的最大垂直距离。

3.11

    总硬化层宽度 total width of hardening

    单道激光扫描后，与扫描方向垂直的截面上，工件被处理表面显微硬度或显微组织相对于基体材料

无明显变化的两点间的距离。

4 工件的材质及原始状态

4.1 工件的材质

    凡能发生马氏体相变的材质均适合激光表面淬火。常用材质见附录A,

4.2 工件激光淬火前的原始状态

    a)工件激光淬火前的原始表面应无油污、无锈蚀、无毛刺、无氧化皮，能直接进行预处理及激光表

面淬火。

    b)工件的原始组织应均匀、细小。应根据材料的种类、成分、用途和性能要求选择退火、正火及淬火

一回火等预先热处理（见附录A)}

基本技术要求及操作规范

对设备的要求
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    用于激光表面淬火的激光设备包括产生激光束的激光器，引导光束传输的导光聚焦系统，承载工件

并使其运动的激光加工机，以及其他辅助装置。

5.1.1 激光器

    不论是co：激光器还是YAG激光器，其输出功率、光束模式、扫描速度及光斑尺寸必须满足淬火

工件的技术要求。

    激光输出功率稳定性及激光光束模式对激光表面淬火效果影响很大，必须安装功率监控装置，并定

期校验。用于激光表面淬火的c0：激光器宜选用能输出多模光束的型号；或对光束模式进行处理，使其

能量分布均匀。YAG激光器的功率应能连续输出。

5.1.2 导光聚焦系统

    应包括光闸、可见光同轴瞄准、光束传输及转向、聚焦（必要时还须配置扩束望远镜）等装置。

    聚焦头中需有保护气体传输及水冷系统。

5.1.3 激光加工机

    根据处理工件的形状选择二维、多维的自动或数控加工机床，以及适宜的其他设备。

5.1.4 激光器的辅助装I

    a)屏蔽装置 为防止激光直接辐射或经工件反射、漫反射到工作人员身体及眼内造成伤害，加工

        场所必须设置适当的屏蔽装置。

    b)对准装置 激光表面淬火时需确定扫描光束在被处理工件表面的行走路径，可用He-Ne激光

        器产生的红光或其他装置产生的可见光进行对准。

5.2 工件的表面预处理

    为增强工件对激光辐射能量的吸收，在激光表面淬火前需在其表面形成一层对激光有较高吸收能

力的覆层，一般采用磷化处理或涂覆含有各种吸光物质的涂料。

    覆层的选择应满足下列要求：

    a)能提高工件对激光能量的吸收率；

    b)具有良好的热传导性能，处理前与工件附着性好，具有良好的化学稳定性；

    c)对激光表面淬火层的成分、组织结构无影响；

    d)覆层材料应不易诱发被处理材料表面裂纹；

    e）涂覆工艺简便，覆层均匀；

    f)有良好的防锈作用，对工件表面不腐蚀；

    g）处理后容易清洗、去除或无需清洗即可装配使用；

    h)易于存放、无毒害、无污染、无刺激。

    无论预处理采用磷化还是喷刷涂料，均要求表面覆层均匀，厚薄控制适当，且全部覆盖需激光硬化

部位。

5.3 工艺规范的制定

5.3门 工艺制定原则

    工件的材质、预处理条件、技术要求（硬度、相变硬化区及热影响区深度、处理前后的金相组织等）均

应适合激光表面淬火的工艺特点。

5.3.2 工艺参数及相互关系

    激光表面淬火主要工艺参数包括激光器输出功率P、作用于工件表面的光斑面积S、扫描速度v

等。激光淬火硬化层深度H与主要工艺参数的关系如下：

        尸
21 a二 ：；；尸二

          J V

5.3.3 当激光表面淬火面积较宽时，需采用扫描带搭接方式处理。搭接系数宜取为50o-2000，其计算

公式如下：
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搭接系数一磊儡x loo/
    有条件时可采用宽光束淬火，以减少搭接次数。

5.3.4 工艺参数的确定

    a)根据被加工工件的材料特性、形状及尺寸、表面质量、设备条件、激光光束性质、预处理方法等具

      体条件确定工艺参数（激光功率、扫描速度、光斑尺寸等）。

    b)根据工件自身特点，参考已有实验数据确定工艺参数范围，通过验证后确定工艺参数。

    。）在确定工艺参数的过程中要充分考虑表面预处理及保护气体的影响。

5．4 操作记录

    操作记录应包括：工件名称、材质、原始状态、技术要求、工件形状及处理部位、激光设备型号及电器

参数、工作气体成分及流量、预处理方法、工艺参数和处理效果等。该记录应有有关人员签名，并保存一

定期限。

6 质且要求及检测

    检验人员应按技术要求、工艺文件、取样方式及数量进行检验。

6．1 外观

6．1门 用肉眼或低倍放大镜观察，激光表面淬火表面不得有裂纹、伤痕、蚀坑及其他影响使用的缺陷。

6.1.2 用手触摸淬火表面的扫描带可有微凸感觉。

6.1.3 激光表面淬火作为最后工序的工件，表面不得有熔化现象。

    激光表面淬火后需进行磨削加工的工件，其激光表面淬火熔化层深度不得超过后序加工余量。

6．2 表面粗糙度的检测

    按GB/T 1031和GB/T 3505评定激光表面淬火工件的表面粗糙度。

    激光表面淬火作为最后工序的工件，经激光表面淬火后表面粗糙度等级降低不得超过一个级别。

6．3 硬度检测

6.3.， 表面硬度

    表面硬度测量应采用9.8 N-98 N负荷的维氏硬度计（GB/T 4340. 1)测量或小负荷维氏硬度计

(GB/T 4340. l）测最；当硬化层深度在。. 2 mm以下时，硬度计负荷不超过49 N"。采用其他硬度法测

量所得数值仅供参考。

6.3.2 硬度分布

    应用显微硬度法（GB/T 4342及GB/T 9790)测量激光表面淬火后硬化层的硬度分布。

    显微硬度试样制备按6.4进行。

    测量中加载荷时应平衡均匀、不得有冲击和震动，测量时所得压痕应为轮廓清晰的菱形，以保证检

验结果的准确性。

6.4 金相检测

6.4.1 取样

    所选取的金相试样必须具有典型性。要充分考虑到试样切取部位和被检测面的取向。若要观察激

光表面淬火硬化层的深度、硬化区的显微组织及晶粒度，应取垂直于试样表面的横截面作为观察面。

    某些不能直接取样的工件，可用具有与工件相同材料、相同原始状态、相同预处理方法及相同激光

表面淬火条件的试样代替，但试样厚度不得小于10 mm,

    用切割机取样时要不断喷水冷却，避免因受热和外力作用引起金相组织发生较大变化。

6.4.2 制样

    1)对铸铁等基体存在不均匀组织的材料，激光表面淬火后的表面硬度可用负荷不大于1. 96 N的显微硬度法测量。
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    根据工件的形状和尺寸，选择不同的方法制作金相试样（镶嵌或夹板夹持），并根据不同材料采用适

当的化学侵蚀剂显示其金相组织。

    当采用砂轮切割机取样时，切口断面应先磨削去除不少于0. 5 mm厚度的表层，然后制备金相

磨面。

    试样在制备过程中不得改变原有的金相组织及硬度，应尽可能减少硬化层表面的磨削量，不得使边

缘形成圆角。

6.4.3 显微组织

    激光表面淬火后，在材料的硬化区中应具有和常规淬火处理相似的组织结构和组成相，但组织更加

细小、弥散。

6．5 硬化层深度的测t

    激光表面淬火硬化层深度分为总硬化层深度和有效硬化层深度。

    采用的测量方法有显微硬度测量法（见附录B）及显微组织测量法。应根据图纸要求在指定部位或

指定试样表面按下述方法进行硬化层深度测量。

6.5.1 显微硬度测皿法

    a）测量原理 根据垂直于试样表面的横截面上的硬度分布确定硬化层深度。即以硬度值为纵坐

      标，测量点至表面距离为横坐标，绘制硬度随距离变化的曲线，根据曲线上硬度极限出现的坐标

      值以及开始达到基体硬度的点的坐标值，确定有效硬化层深度和总硬化层深度。

    b）测量面的制备按6.4进行。

    c）测量方法见附录Bo

6.5.2 显微组织测f法

    a)测量原理 根据零件激光表面淬火后所引起工件表面至心部显微组织的变化，测定激光表面淬

        火后硬化层深度。

    b)测量面的制备按6.4进行。

    一般用200~'4％硝酸酒精溶液或其他适当的侵蚀剂显示试样的显微组织（侵蚀剂与普通淬火时相

同）。

    c)测量方法（如图1所示） 在试样的横截面上，从表面垂直测至月牙形热影响区顶端的距离（6)

      为激光表面淬火层总硬化层深度；从表面垂直测至月牙形底部方向的热影响区1/2处的距离

        (8,）为激光表面淬火层有效硬化层深度。

相变硬化区

热影响区

                                图 1 激光表面淬火硬化层示意图

6.6 硬化层宽度的测f

6.6.1 显微硬度测，法

    a)测量原理 根据被处理表面硬度分布确定硬化层宽度。即在被处理表面区域中与激光扫描方向

垂直的方向上，以硬度值为纵坐标，基体至测量点的距离为横坐标，绘制硬度随距离变化的曲线，根据曲

线上硬度极限点的坐标值以及开始达到基体硬度点的坐标值，确定有效硬化层宽度和总硬化层宽度。

    b）测量面的制备按 6.4进行。

    c)测量方法见附录Bo
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6.6.2 显微组织测f法

    a}测量原理 根据激光表面淬火处理后工件相变硬化区、热影响区及基体组织之间的差异，测定

硬化层宽度。

    b)测量面的制备按6. 4进行。

    c）测量方法（如图1所示） 在与激光扫描方向相垂直的横截面上，月牙形热影响区的最宽处为总

硬化层宽度(H)，热影响区两端1/2处之间的距离为有效硬化层宽度（HI).

6．7 仲裁方法

    在有争议的情况下，以显微硬度测量法作为测定硬化层深度和宽度的仲裁方法。

了 安全防护

    操作人员为防止激光辐射或散射，需使用个人防护用品。

    根据激光曝光周期、波长及输出功率（辐射功率）或输出能量（辐射能量）等选择合适的防护眼镜、防

护手套及防护服。

    其他安全防护按GB 10320,GB 7247,GB 10435规定执行。
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          附 录 A

        （资料性附录）

激光表面淬火工件的常用材质

钢种类型 钢 种 牌 号

碳素结构钢 20,30,35,40,45,50,55,60

合金结构钢 16Mn, 20CrMnTi, 40Cr, 50Cr, 35CrMo, 42CrMo, 40CrMnMo, 50CrNi

轴承钢 GCr6,GCr9,GCr15,GCr9SiMn,GCr15SiMn

弹簧钢 65,65Mn,70Mn,55Si2Mn,50CrVA,55CrMnA,55SiMnVB

碳素工具钢 T7,T8,T8Mn,T9,T10,Tll,T12,Tl3

合金工具钢 9SiCr,CrWMn,5CrNiMo,3Cr2W8V,4SiCrV,4Cr5MoVISi,Crl2MoV

高速钢 Wl8Cr4V,W9Cr4V2,W6Cr5Mo4V2,W12Cr4V4Mo

不锈钢 2Crl3,3Crl3,4Crl3,3Crl3Mo,1Crl7Ni2,9Cr8,2Crl3Ni2,9Crl8MoV

球墨铸铁 QT400-17,QT450-10,QT500-7,QT600-3,QT700-2,QT800-2,QT900-2

灰口铸铁 HT200,HT250,HT300,HT350

可锻铸铁 KTH300-06,KTH350-10,KTZ450-06,KTZ550-04,KTZ650-02,KTZ700-02

蠕墨铸铁 RuT260,RuT300,RuT340,RuT380,RuT420

注：在相同的激光表面淬火工艺参数下，原始组织为淬火态时可获得最大的硬化层深度，其硬度也较高；退火态

    时硬化层深度最浅，硬度也较低。因此应根据材料的具体要求选择适当的预先热处理。

              附 录 B

            （规范性附录）

硬化层深度与宽度的显微硬度测t方法

    显微硬度法检测硬化层深度时，硬度压痕应在以硬化层横截面的月牙形底部与表面垂线为中心的

指定宽度为0. 5 mm的范围内垂直于试样表面的一条或多条平行线上进行（见图BD。最靠近表面的压

痕中心与试样表面的距离应近似于压痕对角线长的2倍，从表面到各逐次压痕中心之间的距离增加量

每次不得超过0. 1 mm（例如d, ̂-d,成0. 1 mm)，且两相邻压痕之间的距离应不少于压痕对角线长度的

2.5倍，由绘制的硬度一深度曲线确定硬化层深度，即从工件表面到硬度值等于硬度极限的测量点的距

离为有效硬化层深度，从工件表面到硬度值等于基体硬度开始点的距离为总硬化层深度。在每一位置

处，需至少测量三点硬度，以硬度的平均值作为该点的硬度值口

    在检测硬化层宽度时，也应遵从上述原则。

    除有关各方有特殊协议外，硬度试验的载荷一般应为0. 98 N̂ -1. 96 No
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图 B． 激光表面淬火硬化层深度与宽度显微硬度测，示意图


