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(57) Abrégé : La présente invention propose un procédé de traitement de refusion au laser de

surface pour alliage d'aluminium qui comprend : le nettoyage de la surface a traiter de
l'alliage d'aluminium ; pulvérisation d'agent absorbant la lumiére isolant sur la surface a
traiter qui a été nettoyée; et I'utilisation d'un laser pour balayer la surface a traiter qui a été
pulvérisée avec I'agent absorbant la lumiére isolant pour effectuer la refusion. Le procédé
de traitement de refusion au laser de surface pour alliage d'aluminium de la présente
invention peut éliminer les bavures, modifier les coins arrondis pour rendre les coins
arrondis plus arrondis, obtenir une couverture compléte du film de peinture et résoudre le
probléme selon lequel le traitement conventionnel de la surface en alliage d'aluminium est
facile a produire des défauts de corrosion tels que la corrosion filiforme et la formation de
mousse dans le bord traité
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REVENDICATIONS

1. Procédé de traitement de refusion superficielle par laser pour un alliage d’aluminium
d’un moyeu de roue de véhicule, caractérisé en ce que le procédé comprend :

le nettoyage de la surface a traiter de I’alliage d’aluminium, dans lequel 1’étape de
nettoyage de la surface a traiter de 1’alliage d’aluminium comprend : le polissage de la surface a
traiter pour enlever la couche d’oxyde d’aluminium sur la surface ;

la pulvérisation d’un agent isolant d’absorption de la lumiére sur la surface a traiter qui a
été nettoyée, dans lequel 1’étape de pulvérisation d’un agent isolant d’absorption de la lumiére
sur la surface a traiter qui a été nettoyée comprend : la pulvérisation d’un ou plusieurs de
phosphate, oxyde de titane, oxyde de zirconium, graphite et noir de carbone sur la surface a
traiter qui a été nettoyée avec une épaisseur de 0,15-0,25 mm; et

I’utilisation d’un laser pour balayer la surface a traiter qui a été pulvérisée avec 1’agent
isolant d’absorption de la lumiere pour effectuer une refonte, dans laquelle 1I’étape d’utilisation
d’un laser pour balayer la surface a traiter qui a été pulvérisée avec ’agent d’absorption de
lumiere isolant pour effectuer une refusion comprend : la refusion de la surface a traiter par un
laser d’une puissance de 3-8 kW, un point rectangulaire ayant une longueur latérale de 1,5-2 cm,
et une vitesse de balayage de 7-30 mm/s.

2. Procédé de traitement de refusion par laser selon la revendication 1, caractérisé en ce que
I’étape d’utilisation d’un laser pour balayer la surface a traiter qui a été pulvérisée avec 1’agent
isolant d’absorption de la lumiere pour effectuer la refusion comprend en outre :

la refusion de la surface a traiter sous la protection d’un gaz inerte qui est I’un quelconque
de l’azote, de I’argon et de 1’hélium, dans laquelle le gaz inerte a une teneur en oxygene
inférieure a 200 ppm.

3. Procédé de traitement de refusion par laser selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’avant 1’utilisation d’un laser pour balayer la surface a traiter qui a été pulvérisée avec I’agent
isolant d’absorption de la lumiére pour effectuer la refusion, le procédé comprend en outre :

le chauffage de la température de surface de la surface a traiter a 50-80 degrés Celsius.
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4. Procédé de traitement de refusion par laser selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’avant le polissage de la surface a traiter pour enlever la couche d’oxyde d’aluminium de la
surface, le procédé comprend en outre :

le lavage a I’eau de la surface a traiter.

5. Procédé de traitement de refusion par laser selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’apres le polissage de la surface a traiter pour enlever la couche d’oxyde d’aluminium de la
surface, le procédé comprend en outre :

le séchage et le dégazage de la surface a traiter dont la couche d’oxyde d’aluminium de la
surface a été enlevée ; et

le dégraissage de la surface a traiter qui a été séchée et dégazée.

6. Procédé de traitement de refusion par laser selon la revendication 1, caractérisé en ce que
I’étape de polissage de la surface a traiter pour enlever la couche d’oxyde d’aluminium de la
surface comprend :

le polissage de la surface a traiter par une polisseuse pneumatique pour enlever par
polissage d’une épaisseur de 0,5 a 1,0 mm.

7. Procédé de traitement de refusion par laser selon la revendication 5, caractérisé en ce que
I’ étape de séchage et de dégazage de la surface a traiter dont la couche d’oxyde d’aluminium de
la surface a été enlevée comprend :

le placement de 1’alliage d’aluminium dont la surface a traiter a enlevé la couche d’oxyde
d’aluminium dans un four de séchage par soufflage électrique pour le séchage et le dégazage ;
dans lequel le four de séchage par soufflage électrique est réglé pour avoir une température de

150-200 degrés Celsius, une humidité relative de 5-10%, et une durée de 2-5 minutes.
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