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LASERMATERIALBEARBEITUNG

Anders als bei vielen anderen Fertigungsverfahren ist bei der Lasermaterialbearbeitung eine
elektromagnetische Welle (=Laserlichtstrahl) ein Bearbeitungswerkzeug, dessen konkurrenz-
los hohe Flexibilitat aus der Veranderung nur weniger Parameter resultiert. Neben der Wel-
lenldnge eines Lasers, d.h. der Farbe des Laserstrahls, sind dies malRgeblich seine Intensitat
und die Wechselwirkungszeit.
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Wechselwirkungszeit t

Beschreibung \

Die Intensitat kann durch eine Verdnderung der Laserleistung und/oder einer Veranderung
des Laserstrahldurchmessers variiert werden. Wenig Leistung bei groBem Durchmesser
ergibt eine kleine Intensitat und fihrt zu einem Erwdarmen des Bauteils oder — bei niedrig
schmelzenden Metallen oder Kunststoffen — maximal zu einem Aufschmelzen (Hdrten, L6-
ten, 3D-Druck). Eine weitere Steigerung der Intensitat fiihrt dann zu weiteren Temperatur-
steigerungen im Wechselwirkungsbereich Lasertrahl-Materie bis hin zum Uberschreiten der
Verdampfungstemperatur. Ohne eine schmelzfliissige Phase ist dann auch ein Schweifien
unmoglich, so dass das Strahlwerkzeug Laser zum Bohrer, Gravier- oder Strukturinstrument
wird, wie dieser dann beispielsweise bei den TMS-System zum Lasermarkieren zum Einsatz
kommt.

Allein die Intensitat zu betrachten ware bei vielen Anwendungen nur die halbe Wahrheit.
Denn wichtig ist dariiber hinaus noch die Dauer, mit der der Laserstrahl mit dem zu bearbei-
tenden Werkstlick in Wechselwirkung tritt, d.h. wie lange der Laserstrahl seine Energie tber-
tragt und dies von Werkstlick aborbiert wird. Erst dieses Wechselspiel von Bearbeitungsdau-
er und Intensitat fihrt zu dem gewilinschten Bearbeitungsergebnis. Ist beim Erwdarmen mit
geringer Intensitat die Bearbeitungs- oder Wechselwirkungsdauer sehr grof3, kann wiederum
zu viel Warme im Bauteil dessen Zerstorung verursachen — wie dies beispielsweise beim

Tec Man Saar GmbH
Sophie-Kramer-Str. 2

66386 St. Ingbert ® Know-how driven innovationsg @
e A iknéidtion®

Mail: info@tecmansaar.de



[TechanSaar

nnovative Produkte und Produktionssysteme Sei
eite 2

Schneiden von Wafer-Scheiben oder bei einer Augenoperation als Korrekturmafinahme von
Sehschwadchen der Fall ist.

Die Expertise der Tec Man Saar beruht auf der langjahrigen Erfahrung (seit 1986), was es
ermoglicht, Kundenanforderungen gerecht zu werden und auch kundenspezifische Sys-
temldésungen anzubieten. Sonderanlagen und Anlagenmodifikationen sind ebenso Bestand-
teil zahlreicher Projekte wie der Einsatz von Sensoren und Monitoringsystemen.

Allgemeine Vorteile

e Schon geringe Mindeststiickzahlen kosteneffizient

e Hohe Flexibilitat beziiglich Geometrie und Material

e Hohe Materialausnutzung und Wirtschaftlichkeit

e Mehrere Auftrage sind in einem Arbeitsschritt vereinbar, d.h. die Verwendung einer
Strahlquelle fur mehrere Verfahren wie z.B. Gravieren/Kennzeichnen, Schneiden und
Schweil3en ist moglich

e Kein Werkzeugwechsel notwendig und geringe Riistzeiten

Allgemeine Nachteile

e GroBerer Energieverbrauch

e Im Falle der Notwendigkeit eines Einsatzes von Schutzgasen (z.B. Schweiflen oder
Schneiden wegen Gefahr der Plasmabildung)

e Aufwandiger Arbeitsschutz

e Laserleistung stellt einen begrenzenden Faktor mit Blick zum Beispiel auf Einschweil3-
oder Schnitttiefe dar
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