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Kinetikai hatas 1.

Altaldnos esetben:
0

I = J.e_RT(t)dt
0

Q: a folyamat aktivaciés energidja

ahol
R: az egyetemes gazallando

mivel a diffuzié a csicshOmérséklet kdzelében a legjelentdsebb igy
praktikus a kinetikai hatast ennek fliggvényében kifejezni:
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Kinetikai hatas 2.

A cslUcshémérséklet kdzelében a T(t) fliggvény jol kozelitheté parabolaval.

T T L] T

r -
Porabelic
y \ Approximohon
/
2073 [ A

\ Exoct

Temperature X
-

11 1
] 1 2 3 4 5

Time in units of T

Ezzel a kozelitéssel az « €s t, zart analitikus formaban kifejezhet6:
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Kinetikai hatas 3.

Leggyakrabban azt szeretnénk, ha a valtozas leggyorsabban, vagy legnagyobb
mértékben lejatszédna, ami ekvivalens azzal, hogy
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pl. diffziéra Q/RT,, az egyes anyagcsaladokra kb. allandd,
fémek: 15-20, keramiak 22-27, gyémant 31-36

J.C. Ion, K.E. Easterling and M.F. Ashby, Acta Metallurgica 32 (1984) 1949-1962




Kalibracio 1.

Tegylk fel, hogy bizonyos kisérleti korilmények kozott (@) ismerjik a kinetikai
hatast.
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Ha egy masik kisérlet soran vagyunk kivancsiak a kinetikai hatasra:
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Ez egy altaldnos esetben érvényes 6sszefliggés, mellyel I szamithatd.

Kalibracio 2.

Ha most még azt is feltételezziik, hogy mind a kalibrdld, mind pedig az ismeretlen
pontban kézel vagyunk a megmunkalt anyag olvadaspontjahoz:
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Termikusan indukalt
folyamatok

Diffuzid

Szemcseméret ndvekedés (grain growth)
Szinterelés (sintering)

Feldurvulas (particle coarsening)

Diffazio 1.

A cél: az anyag felszinébe szeretnénk diffundaltatni egy masik komponenst
pl. szenezés (carburization), félvezet6k adalékolasa (doping)
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Kalibraciés pont (®) hasznalataval pontforrasra:
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2.0

Surface carburizing

Armco iron
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grafit diffiziéja Armco acélba
CO, lézer, 1,098kW, 0,036m-min-t, /°=0,17mm, rg=6mm

P. Canova and E. Ramous, Journal of Materials Science 21 (1986) 2143-2146

graphite coating

Szenités (carburisation)
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15CrNi6
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15CrNi6 acél Co, lézer (1=10.6mm)
750W, rg=3.5mm
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amikor szenet diffundaltatunk az anyagba
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A.I. Katsamas, G.N. Haidemenopoulos: Laser-beam carburizing of low-alloy steels,
Surface and Coatings Technology 139 (2001) 183-191




Szemcsemeret novekedeés 1.
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Szemcsemeret novekedeés 2.
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ausztenit szemcsék ndvekedése Nb-mal 6tvozott acélban,
CO, lézer, 1kW, 1,2m-mint, d=1mm, rg=0,3mm, g®=41um

J.C. Ion: Modelling the microstructural changes in steels due to fusion welding, PhD thesis, 1985




Szinterelés 1.

A szinterelés (sintering) hajtéereje a finom porszemcsék nagy feliileti energidja.
Amikor egy port a szemcséket alkotd anyag olvadaspontjanak kb. 2/3-ra mele-
gitik, akkor a megnovekedett diffuziésebesség révén a szemcsék , 6sszeolvadnak”

(necking), melynek soran a rendszer osszfelllete csékken, s egyszersmind tomo-
rédik is az anyag.

do k —R—QT p: a slirliség
——=—7€ p: szemcseméret
dt p n: konstans (&lt. 3 kérili érték)

Q: a szinterelés (~ szemcsehatar
diffzid) aktivacios energiaja

Szinterelés 2.

elotte utana

40mm/s
tébb komponensu
Cu-6tvozet por lézeres
szinterelése
60mm/s

Dongdong Gu, Yifu Shen: Balling phenomena during direct laser sintering of multi-component Cu-based
metal powder, Journal of Alloys and Compounds 432 (2007) 163-166




Szelektiv lézeres szinterelés
(SLS)
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http://en.wikipedia.org/wiki/Selective_laser_sintering
http://www.3dsystems.com/products/sls/index.asp

Optikai adattarolas

CD 0.7GB Blu-ray Disc 25GB

DVD 4.7GB

DVD-Recordable
Disc Structure

PRINTABLE SURFACE

DUMMY SUBSTRATE
ADHESIVE LAYER
4z

ral 1 PROTECTIVE LAYER
Track Piteh: 16 um Track Plteh: 0,74um

Track Plteh: 0.32um SILVER REFLECTIVE LAYER

Minlmum Plt Length: 0.8 um Minlmum Pit Length: 0,4um Minlmum Pt Length: 0.15um
Storage Density: 0,41Gb/1n? Starage Density: 2,77Gh/ L Storage Density: 14, 73Ghylnz M7 AZ0 RECORDINGLAYER
780 nm 6 50 nm 4 5 O nm POLYCARBONATE SUBSTRATE

Polycarbonate

Metal reflector
Dye recording layer LI

Spacer

Semi transparent metal reflector

Lens
i N ical A = 0.
Dye recording layer LO uinerical Aperiure = 0.85
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Disc Layer Subsirate Blue Laser
Palyearbonate Surface Layer
Laser beam http://www.people.cornell.edu/pages/hl336/blu-ray.htm
http://www.computeroutlook.com/forums/index.php?showtopic=358&mode=threaded




Feladatok

1) Mérésekkel azt talaltdak, hogy egy ARMCO® vas felszinébe a szén
0,17mm mélységben diffundaltathaté be, ha a mintan Iévé grafit
bevonatot egy CO, Iézer 6mm sugaru, 1098 W-os nyalabjaval
vilagitjuk meg, mikézben a mintat 0,036m-min-! sebességgel
mozgatjuk a nyugvo lézernyaldbhoz viszonyitva. Szamolja ki, hogy
milyen karakterisztikus mélységig diffundal a szén a vasba, ha a
nyalabteljesitményt 528 W-re csdokkentjliik, a mozgatds sebességét
pedig 0,050m-min-1-ra noveljuk!
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P. Canova and E. Ramous, Journal of Materials Science 21 (1986) 2143-2146 q = 1098W q - 528 W
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