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(57)摘要

本发明公开了一种采用激光切割制备金属

丸的方法，包括S1、将金属丝固定在丝盘上；S2、

将金属丝一端通过送丝机的送丝轮引入成形室

内；S3、启动成形室上方安装的激光切割头，激光

切割头释放激光束和保护气体，调整激光切割头

的功率和脉冲频率，调整保护气体的压力；S4、启

动送丝机，金属丝在送丝机的作用下向前运动，

调整送丝机的送丝速度；S5、采用激光切割头对

金属丝进行切割，切割下来的金属丝在激光束的

加热作用下形成球形液滴，液滴在落入成形室内

的过程中凝固成金属丸。采用本发明所述的采用

激光切割制备金属丸的方法，能够制备高熔点、

高硬度金属丸，有助于开发处品种更多、质量更

好的金属丸，满足抛丸处理对不同金属丸的需

要。
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1.一种采用激光切割制备金属丸的方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、将金属丝固定在丝盘上；

S2、将金属丝一端通过送丝机的送丝轮引入成形室内；

S3、启动成形室上方安装的激光切割头，激光切割头释放激光束和保护气体，调整激光

切割头的功率和脉冲频率，调整保护气体的压力；

S4、启动送丝机，金属丝在送丝机的作用下向前运动，调整送丝机的送丝速度；

S5、采用激光切割头对金属丝进行切割，切割下来的金属丝在激光束的加热作用下形

成球形液滴，液滴在落入成形室内的过程中凝固成金属丸；

所述步骤S1中，金属丝的直径为0.1mm‑5mm；

所述步骤S3中，保护气体压力为0.12MPa‑0.3MPa。

2.根据权利要求1所述的一种采用激光切割制备金属丸的方法，其特征在于：所述步骤

S3中，激光束为YAG激光、光纤激光或二氧化碳激光中的一种，激光功率为50W‑5000W，激光

脉冲频率为0.1Hz‑100  Hz。

3.根据权利要求1所述的一种采用激光切割制备金属丸的方法，其特征在于：所述步骤

S3中，保护气体为氩气、氮气中的一种。

4.根据权利要求1所述的一种采用激光切割制备金属丸的方法，其特征在于：所述步骤

S4中，送丝轮的送丝速度为1mm/s‑20mm/s。

5.根据权利要求1所述的一种采用激光切割制备金属丸的方法，其特征在于：所述步骤

S5中，金属丸的直径为0.1mm‑5mm。
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一种采用激光切割制备金属丸的方法

技术领域

[0001] 本发明属于金属丸制备技术领域，尤其涉及一种采用激光切割制备金属丸的方

法。

背景技术

[0002] 喷(抛)丸加工工艺是常用的一种清理零件表面的方法，即采用高速旋转叶轮或高

压气流将金属丸高速冲击零件表面，以去除零件表面的氧化物，获得光滑、洁净的外观，同

时消除零件的应力，提高表面硬度、耐腐蚀性及提高了涂层附着力。抛丸处理不仅清理速度

快，能量消耗低，而且避免了酸洗产生的环境污染问题。喷(抛)丸在集装箱生产制造、造船

业、汽车、铸造、锻造、热处理、机车、钢结构、钢管、机械、矿山、航空、压力容器、石材等行业

有广泛的应用。

[0003] 喷(抛)丸加工工艺使用的金属丸的颗粒尺寸通常在0.1mm～3mm，主要是钢丸，包

括铸钢丸，合金钢丸，不锈钢丸，高弹钢丸等。

[0004] 目前钢丸的制造工艺分为雾化法和机械切割法。雾化法是将熔融的钢液通过一定

的设备使之于旋转锥体表面形成金属液膜，再在离心力和表面张力的作用下雾化成细小的

熔滴并向外甩出，使熔滴在飞行过程中凝固成固体金属丸粒。机械切割法是用切割刀具把

钢丝切割成小段钢丝，然后再利用球磨方法是不规则的钢丝段磨成表面光滑的球形丸粒。

上述这两种方法都不适合制造高熔点、高硬度的金属丸，使得金属丸的种类非常有限，目前

只有铸钢丸、不锈钢丸等。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种采用激光切割制备金属丸的方法，解决现有的金属丸制

备方法不能制造高熔点、高硬度金属丸，工艺复杂的问题。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供了一种采用激光切割制备金属丸的方法，包括以下

步骤：

[0007] S1、将金属丝固定在丝盘上；

[0008] S2、将金属丝一端通过送丝机的送丝轮引入成形室内；

[0009] S3、启动成形室上方安装的激光切割头，激光切割头释放激光束和保护气体，调整

激光切割头的功率和脉冲频率，调整保护气体的压力；

[0010] S4、启动送丝机，金属丝在送丝机的作用下向前运动，调整送丝机的送丝速度；

[0011] S5、采用激光切割头对金属丝进行切割，切割下来的金属丝在激光束的加热作用

下形成球形液滴，液滴在落入成形室内的过程中凝固成金属丸。

[0012] 优选的，所述步骤S1中，金属丝的直径为0.1mm‑5mm。

[0013] 优选的，所述步骤S3中，激光束为YAG激光、光纤激光或二氧化碳激光中的一种，激

光功率为50W‑5000W，激光脉冲频率为0.1Hz‑100  Hz。

[0014] 优选的，所述步骤S3中，保护气体为氩气、氮气中的一种，气体压力为0.12MPa‑
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0.3MPa。

[0015] 优选的，所述步骤S4中，送丝轮的送丝速度为1mm/s‑20mm/s。

[0016] 优选的，所述步骤S5中，金属丸的直径为0.1mm‑5mm。

[0017] 本发明的有益效果：

[0018] 1)激光束的能力密度高，可以迅速熔断各种金属丝，适合制备高熔点的金属丸。

[0019] 2)激光束切割不需要刀具和模具，适合制备高硬度的金属丸。

[0020] 3)激光切割方法一步完成金属丝的切割和球化，工艺简单。

[0021] 4)激光束功率和频率等参数的控制精度高、调节范围宽，金属丸的尺寸均匀。

[0022] 下面通过附图和实施例，对本发明的技术方案做进一步的详细描述。

附图说明

[0023] 图1为本发明一种采用激光切割制备金属丸的方法实施例的原理示意图。

[0024] 附图标记

[0025] 1、激光束；2、保护气体；3、成形室；4、金属丸；5、金属丝；6、送丝轮；7、丝盘。

具体实施方式

[0026] 以下将结合附图和实施例对本发明作进一步的描述，需要说明的是，以下实施例

以本技术方案为前提，给出了详细的实施方式和具体的操作过程，但本发明的保护范围并

不限于以下实施例。

[0027] 一种采用激光切割制备金属丸的方法，包括以下步骤：

[0028] S1、将金属丝固定在丝盘上，丝盘对金属丝具有支撑的作用。丝盘可以选用现有的

固定金属丝的丝盘结构。

[0029] S2、将金属丝一端通过送丝机的送丝轮引入成形室内，送丝机采用现有的结构，送

丝机上的送丝轮依靠送丝轮与金属丝之间的摩擦力带动金属丝运动，金属丝在送丝轮的作

用下匀速的进入成形室内。

[0030] S3、启动成形室上方安装的激光切割头，激光切割头释放激光束和保护气体，激光

束用于对金属丝进行切割，保护气体对金属丝进行保护，避免金属丝在高温下发生氧化。保

护气体分布在激光束的周围，保护气体可以防止激光束在切割过程中产生的火星和喷溅的

金属液进入到激光切割头内，对激光切割头具有保护的作用。根据切割的金属丝的材料和

直径以及需要得到的金属丸的直径调整激光切割头的功率和脉冲频率，并调整保护气体的

压力。

[0031] S4、启动送丝机，金属丝在送丝机的作用下向前运动，调整送丝机的送丝速度。送

丝速度根据切割的金属丝的直径和需要得到的金属丸的直径进行调整。

[0032] S5、采用激光切割头对金属丝进行切割，切割下来的金属丝在激光束的加热作用

下形成球形液滴，液滴在落入成形室内的过程中凝固成金属丸。

[0033] 步骤S1中，金属丝的直径为0.1mm‑5mm。

[0034] 步骤S3中，激光束为YAG激光、光纤激光或二氧化碳激光中的一种，激光功率为

50W‑5000W，激光脉冲频率为0.1Hz‑100  Hz。

[0035] 步骤S3中，保护气体为氩气、氮气中的一种，气体压力为0.12MPa‑0.3MPa。
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[0036] 步骤S4中，送丝机的送丝速度为1mm/s‑20mm/s。

[0037] 步骤S5中，金属丸的直径为0.1mm‑5mm。

[0038] 采用脉冲的激光束作为切割介质，激光束照射在金属丝上，利用激光束的超高温

度，可以对多种材质的金属丝进行切割、熔断。切割下来的金属丝在激光束超高温度的作用

下被加热熔化，熔化的金属丝在表面张力的作用下形成球形液滴，液滴在保护气体的吹力

和自身重力的作用下离开金属丝端部自由飞行，在飞行过程中凝固成固体金属丸落入成形

室内。

[0039] 实施例一

[0040] 原料为钼金属丝(熔点2610℃)，金属丝直径为0.18mm。

[0041] 钼金属丝的送丝速度为10mm/s。

[0042] 激光束为YAG激光，功率为200W。

[0043] 激光脉冲频率为20Hz。

[0044] 保护气体为氩气，气体压力为0.12MPa。

[0045] 得到的球形钼金属丸的直径为0.2mm。

[0046] 实施例二

[0047] 原料为高速钢W6Mo5Cr4V2(常温硬度HRC65，600℃硬度HRC48)，高速钢金属丝直径

为2.5mm。

[0048] 高速钢金属丝的送丝速度为2mm/s。

[0049] 激光束为YAG激光，功率为500W。

[0050] 激光脉冲频率为1Hz。

[0051] 保护气体为氩气，气体压力为0.3MPa。

[0052] 得到的球形高速钢金属丸直径为2.5mm。

[0053] 因此，采用本发明所述的采用激光切割制备金属丸的方法，能够解决现有的金属

丸制备方法不能制造高熔点、高硬度金属丸，工艺复杂的问题；能够制备高熔点、高硬度金

属丸，有助于开发处品种更多、质量更好的金属丸，满足抛丸处理对不同金属丸的需要。

[0054] 最后应说明的是：以上实施例仅用以说明本发明的技术方案而非对其进行限制，

尽管参照较佳实施例对本发明进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依

然可以对本发明的技术方案进行修改或者等同替换，而这些修改或者等同替换亦不能使修

改后的技术方案脱离本发明技术方案的精神和范围。
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图1
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