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A lézeres anyagmegmunkalas
fajtai
o Szerkezeti valtozas (structural change)
* Feluletkeményl'tes (hardening)
 Deformacio és torés (deformation and fracture)
* Felszini olvasztas (surface melting)

* Bevonatolas (ciadding)

° Végas (cutting)

« Jelolés (marking)

* Hegesztés (keyhole welding)

* Termikus megmunkalas (thermal machinig)

« Atermalis megmunkélés (athermal processing)




Keveréses kotés
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Alapja az 6sszekotendd anyagok,
vagy a kotbanyag megomlesztése

(olvasztasa) azok jelent6sebb elpa-
rologtatasa nélkul.

Jellemzok:

teljesitménys(iriség néhanyszor 103 Wmm?2
nehanyszor 10W-os CO,, Nd:YAG és’ didda lézerek
felszini olvasztas és hegesztés KOZE esik

Tipusai

Keveréses hegesztés (conduction welding)
direkt fltés (j6 hévezetd anyagoknal)
kozvetett fiités (atlatszé mianyagoknal)
pontheggesztés (impulzus Uzemi Iézerekkel)
folytonos heggesztés (atfedd imp., vagy folyt. Iézerrel)

Forrasztas (soldering)
filler (toltéanyag) op.-ja < 450°C (-Pb, Sn-Ag)
nedvesités! (a folyasztészer (flux, vagy reflux) szerepe a nedvesités
elésegitése, és az olvadt filler védelme)
direct reflux soldering (pretinned surface)
fluxless soldering (tisztabb)

Kemény forrasztas (brazing)
filler op.-ja > 450°C
erésebb kotés, mint a forrasztas
Al, Cu és Ag tartalmu filler
a keveréses hegesztés és a forrasztas tulajdonsagait
egyarant mutatja
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Elényok:

* gyors termikus ciklus — finom mikroszerkezeti kotés

» heggesztési varrat, ill. visszaszilardult filler tomor, kompakt — tomité kotés
* kis energiaigény » kevesebb torzulas, csokkent igény utokezelésre

* a kotés az Osszekotendd anyagok minéségétdl fuggetlenll megvaldsithatd
* Uj (komplex) geometriak megvalositasara ad lehetéséget

* kis méret (mm alatti kotés) nem jelent problémat

» héérzékeny komponensek kdzelében is alkalmazhaté (pl. forrasztas)

» kdnnyen automatizalhaté

* nem igenyel kulonosebben j6 minéségi lézernyalabot

Hatrany:
* vastagabb lemezek kotésére kevésseé alkalmas

* nagyobb beruhazast igényel mint a hagyomanyos versenytarsak

Keveréses hegesztési grafikon 1.

A felszini olvasztas kapcsan megismert grafikonnal ekvivalens grafikonnal irhaté
le.
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Keveréses hegesztési grafikon 2.

Vaporization
a A=255Wm 'K
= a=72x10"°m’s™
g T, =3300K
%“ T, =1773K
- T, = 298K
=
=
0_2 e . — . .
No melting Conduction welding
| | AISI 304, rp = 0.6 mm
10 10° 10° 104 10°

Traverse rate (mm min !

Muanyagok transzmisszios
hegesztése

a legtébb mianyag atlatszé a 0,4-1.5um hullamhossztartomanyban

termoplasztok kotése gyantaval/pigmenttel segitett

http://www.leisterlaser.com/ http://www.clearweld.com/

Rofin_transmission_laser_welding.flv




Ipari alkalmazasok 1.

Lézeres ponthegesztés

Ipari alkalmazasok 2.

Transzmisszios hegesztés

Contour welding Simultaneous welding Mask welding




Ipari alkalmazasok 3.

Transzmisszios hegesztés

http://www.leisterlaser.com/overview_s.asp

Ipari alkalmazasok 4.

Forrasztas




Ipari alkalmazasok 5.

Kemény forrasztas

aluminium-alapu
toltényag

acél/acél kotés
autoipar

http://www.corusautomotive.com/en/news/press_releases/2006_laser_brazing

A lézeres anyagmegmunkalas
fajtai
o Szerkezeti valtozas (structural change)
* FeI'L'IIetkeményl'tés (hardening)
 Deformacio és torés (deformation and fracture)
 Felszini olvasztas (surface meting)
* Bevonatolas (ciadding)

« Jelolés (marking)

* Hegesztés (keyhole welding)

« Termikus megmunkalas (thermal machinig)

« Atermalis megmunkalas (athermal processing)
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http://www.mrl.columbia.edu/ntm/level1/ch03/html/I1c03s05.html

Megolvaszthatd anyagok esetén (fémek, 6tvozetek, termoplasztok) 104 Wmm-2
Nem olvadd anyagok esetén (livegek, keramiak, kompozitok) 106 Wmm-2

Tipusai

Inert gazzal segitett vagas (inert gas melt shearing)
fémek, otvozetek, PE, PP, nylon, ABS, kompozitok
levegd, N,, Ar, He (10 bar)
max. 8mm vastagsag

Aktiv gazzal segitett vagas (activ gas melt shearing)
O, vagy levegd
exoterm reakcid -> akar 50mm, de rosszabb vagatminéség

Elparologtatas (vaporization)
impulzuslézeres
viszonylag lassu

Kémiai bontas (chemical degradation)
termoszet, fa, elasztomer
az UV-ban (jellemzéen excimer lézerrel)

Karcolas (scribing)
keramiak, uvegek, kompozitok
repesztés




Vagofejek
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http://www.ccl.fraunhofer.org/working_areas/technologies/technology 03/cladding/e_cladding.php




Trepanning
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http://www.industrial-lasers.com/

A lézeres anyagmegmunkalas

fajtai

o Szerkezeti valtozas (structural change)

* FeIuIetkeményl'tes (hardening)

 Deformacio és torés (deformation and fracture)

* Felszini olvasztas (surface melting)

* Bevonatolas (ciadding)

o Keveréses kotés (conduction joining)

° Végas (cutting)

* Heg esztés (keyhole welding)
* Termikus megmunkalas (thermal machinig)
« Atermalis megmun kalas (athermal processing)




Jelolés (marking)
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http://www.nec.co.jp/control/en/product/aboutimd/kiso/marking003-e.html




Mechanizmusa szerint lehet

Habositas (foaming)

Elszinezés (discolouration)
Kifakitas (bleaching)

Metszés, gravirozas (engraving)

Ablacié (ablation)

Néhany alkalmazas 1.
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http://www.nec.co.jp/control/en/product/aboutimd/kiso/marking002-e.html




Néhany alkalmazas 2.

Kérdések

1) C-Mn acélt vagunk lézerrel. Milyen hatassal lesz a vagas sebességére,
illetve a vagat minésegére, a) a nyalabteljesitmény novelése, b) ha oxigént
hasznalunk nitrogén segédgaz helyett, c) CO, lézer helyett Nd:YAG lézerrel
dolgozunk?

2) Milyen lézert javasolna a kdvetkez6 anyagok lézeres vagasahoz (tételezze
fel, hogy a f6 cél a minél gyorsabb megmunkalas): a) C-Mn acél, b) polietilén,
¢) aluminium-oxid, d) kvarc, e) szilicium-karbiddal erésitett titan 6tvozet.
Valasztasat indokolja és roviden jellemezze a vagasi mechanizmust!

3) Milyen lézertipust valasztana citrusfélék alfanumerikus kodokkal torténd
jelolésére, ha garantalni szeretné hogy a gyumolcs husat a kezelés soran ne
érje karosodas?

Wass Lo s .edible labelling”, light labelling

http://www.durand-wayland.com/label/media.html




