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Flrész helyett lézersugar

Uvegampullik nyakdnak kikénnyitése 1ézeres jeloléssel

A kovetezbéekben a lézersugaras jeloléstechnolégianak egy olyan
alkalmazhatésagat mutatjuk be, amelyben az livegampullak nyaka-
nak lézersugaras jelolésével, ily médon az iivegfal kikonnyitésével,

az livegampulla nyakanak toréereje pontosan beallithato.

1960-BAN, AZ ELSO LEZERBERENDEZES megépitésekor 0j kor-
szak kezdddott az optikdban, a fény tudomdnydban. Mér a kez-
detektdl szdmos ipari alkalmazdsban felhaszndltdk a lézersugaras
anyagmegmunkdldst. Az els6 lézergép megépitése 6ta eltelt tobb
mint 40 év sordn a lézerberendezések rohamos fejlddése 4j tu-
domédnyos eredményeket hozott, és rendkiviil sok érdekes alkal-
mazdst tett lehetdvé. Ezek koziil is az egyik kiemelked§ teriilet a
lézersugaras jelléstechnoldgia.

El6nydk a jelolésben

Az egyes anyagok nem egyformdn nyelik el a kiilénb6z8 hul-
ldmhosszisdgi 1ézersugarakat, ezért minden alkalmazdsban
meg kell vizsgdlni, milyen lézerberendezést kell vagy lehet
haszndlni. A jelolési lehet8ségeket els8sorban a jelolendd anyag
hatdrozza meg. A lézersugaras jeloléstechnoldgia elénye a ha-
gyomdnyos technoldgidkkal szemben: » a munkadarab mecha-
nikai tulajdonsdgai nem befolydsoljék a jel5lési technolégidt,
igy a folyamat rugalmas » kivalé jeldlési mindség és ismételhe-
t8ség, preciz és gyors folyamat, nagy sebesség » érintésmentes
megmunkdlds, nincs kopds, a munkadarab igénybevétele mi-
nimdlis > konnyen integrdlhaté gydrtésorokba a vezérld szi-

el. Célunk, hogy olyan lézersugaras jeldlési paramétereket
hatdrozzunk meg, amelyek az el6bbi feltételeket teljesitik.
Ezért az iivegampulldk faldnak kikénnyitésére gravirozdsi
miveletet alkalmaztunk, amely sordn a lézersugdr hatdsdra a
fékuszpontban 1évé anyag felforr, majd eltdvozik az anyag fe-
lilecérdl. A felilleten igy kraterszertt mélyedés keletkezik. Ez
a miivelet, hasonléan a mechanikai gravirozdshoz, a feliileten
tapinthaté mélyedést okoz.

Az tivegampulldk nyakdnak jeloléséhez egy 30 W-os, CO,
galvofejes kialakitdsd, impulzusiizem(l lézerberendezést alkal-
maztunk. A lézersugdr foltdtmérdje az alkalmazott lencsétdl
fiigg. A tesztelésnél haszndlt lencse f6kusztdvolsiga 200 mm és a
fokuszalt 1ézersugdr 4tmérbje 350 pm.

A CO, LEZER ALACSONY ARA MIATTA
LEGELTERJEDTEBB FAJTA. JO A HUTESE,
AZ ELERHETO TELJESITMENY 1-20 KW,
SOKFELE MEGMUNKALASRA ALKALMAS.
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Optikai sugarzasok spektralis felosztasa és az iparban alkalmazott jel6l6 lézer-
forrasok altal kibocsatott Iézersugarzasok hulldamhossza nm-ben

mitdgépnek és az interfészeknek koszonhet8en, ezdltal gyors
4edlldst tesz lehetdvé » anyagok széles skdldja megmunkdlhaté
> nehezen hozziférhetd helyeken is megvaldsithatd, ahol més
technolégidk cs6dét mondanak.

Ampullafal gyengitése

Az id8sebbek taldn emlékeznek rd, hogy gyerekkorukban az
orvos kis fémflirésszel gyengitette meg, majd torte el az am-
pullit. Ma az ISO 9187-es szabvdny el8irja a megengedett
toréerdt, amelynek 30-80 N kozé kell esni 36 mm aldcd-
masztds esetén. Ezt az értéket a gydrak kiilonféle médon érik

Lézersugar

Forgasirany

-

Ny

o

Lovesarkok

Az Gvegfal kikdnnyitése pontlovéssel

A lézermegmunkaldsi paraméterek koziil a jelolési hossz vagy a
pontlovések szdmdnak megaddsa volt a meghatdrozd éreék. Az
tivegampulla nyakdt kétféle jelslési mddszerrel lehetett kikonnyi-
teni. Az egyik médszernél a lézersugdrral, forgatds kozben, néhdny
mikron hossziisigt vonalkdkat hizeunk az {iveg faldba. A mésik
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Az tivegampullak lézersugaras jel6lése

Fény-anyag kolcsonhatdsa megmunkalaskor

A megmunkélandd feliiletre érkezd fény egy része refleked-
16dik, egy része elnyelddik, egy része behatol az anyagba. A

folyamatok egymdshoz képesti ardnya fiigg az anyagfajtdtdl,
a hulldmhossztdl és a fény intenzitdsdtdl. A fény hatdsdra az
elektronok rezgésbe jonnek, az energiatobbletet kisugdrozza
az elektron, illetve a kristdlyrdcs rezgési dllapota névekszik,
ami nem mds, mint a h6mérséklet névekedése. Ha az elnyelt
energia megfelelen nagy, a rezgés ,széttépi” a szerkezetet,
megolvad az anyag, ha még nagyobb, elgbz6l6g. Ekkor még
mindig képes energiaclnyelésre, de csak kevéssé, mert a ko-
tott dllapott elektronok korldtozottan képesek az energia fel-
vételére. Megvaltozik a helyzet, ha kialakul a plazmadllapot,
amikor nagy sirlségli szabad toltéshordozdk vannak jelen.
Az elnyelés és a reflexié mértéke Ssszeflige. Fémekben a kvdzi
szabad elektronok széles energiatartomdnyban képesek hul-
ldmokat elnyelni és egytittal rezgésbe jonni, fényt kibocsata-
ni. Ezért a behatolds csak 1-2 atomdtmérd nagysdgrend(i.

jelolési méd, ha a korbeforgasi idének megfelelSen, a lézersugdr
foltdtmérbjének nagysdgdval, csak pontldvésekkel konnyitjiik ki
az {iveg faldt. Ha csokkentjiik a kdrbeforgdsi id6t, azaz néveljitk
a korbeforgdsi sebességet, akkor csokken a jelolési vonalak hosz-
sza, illetve a 16vések szdma. Mindkét esetben tigyelniink kell arra,

Az ampulldk torésének vizsgélata

hogy a lézersugdr ne vdgjon tdl mélyre az iiveg faldba. A fokuszdle
lézersugdr maximdlis teljesitménysirlisége 245 W/mm?. A lencse
dleal jelolhet6 teriilet 110 mmx110 mm. A CO -lézerforrs dltal
kibocsdtott lézersugdr hullimhossza 10 600 nm.

Javitott paraméterek
Az tivegampulldkat egy megfogs- és forgatdberendezésben
rogzitectiik Ggy, hogy az tivegampulla nyaka a 1ézerberendezés
lencséjének jeldlési teriiletén helyezkedjen el. Forgatémotor
segitségével, dllandé forgdsi sebességet alkalmazva, megforgat-
tuk az iivegampulldt, mikézben a lézergéppel néhdny impul-
zuslvést adtunk le az ampulla nyakdra. A forgatdsndl el8szor
oda-vissza forgatdst alkalmaztunk, azonban a mérésnél elté-
rést észleltiink. Kideriilt, hogy bdrmilyen nagy is a jelolélézer
sebessége, a jelolt drkok hosszdt a forgatdsbdl adddéd relativ
sebesség befolydsolta. A korbeforgdsi id§ fiiggvényében kellett
optimalizdlni a lézer paramétereket (a lézersugdr teljesitmény-
stirlisége, a lézersugdr pdsztdzdsi sebessége, impulzusfrekven-
cia, jeldlési hossz és a megadott id8 alatt leadott pontldvések
szdma). Az ampulldk torését specidlis berendezésen vizsgéltuk,
a torési eredmények dbrankon ldthatok. Az eredményekbdl ki-
tlinik, hogy a t6réerd értéke 30 és 40 N kozé esik.
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komyezetbarat technolégia,
= a MACSA lézergépek kbnnyen integralhaték gydrtdsorokba,

= azF anyagok széles kire megmunkalhatd.

lézergép megrendelésére felragasztja.
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pari lézersugaras jeloléstechnologia

= a3 MACSA lézergép csalad megoldja termékeink tiszta, jol olvashald jelilését,
alacsony fenntartdsi kéltsdgek mellett - megbizhatd technoldgia,
= a lézersugaras jelikéshez nem hasznalnak festékeket, oldbszereket -

® a lézargépek kézl termindlrdl, &rintd képernydrdl vagy PC-rél iz vezérelhettk,

Akcid: minden megrendalt lézer berendezésiinkbdl
S5%kedvezrményt adunk, ha ezt a kivigott hirdetést

ALKALMAZASOK

timari@almos.vein.hu n

39



