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‘ Laserbearbeitung

Zentralfertigung mit LaserschweiBen,
Laserschneiden & Lasermarkieren

Herausforderung

Fur die Herstellung von Prototypen sowie Produkten werden oft
hochprazise SchweiBungen und scharfkantige Schneidearbeiten
an feinsten Strukturen und mit vielfaltigen Konturen bend&tigt,
wobei der zuldssige Energieeintrag begrenzt ist. Beschriftungen
mussen teilweise sehr fein erfolgen und es wird die Aufbringung
von Strich- und Datamatrixcodes gefordert.

Losung

Die Zentralfertigung des Technical Center stellt Dienstleistungen
fir laser-basierte Fertigungsmethoden zur Verfligung.

LaserschweiBen (Verwendung von gepulsten Lasersystemen):

- Geringer Warmeeintrag fir minimalen Verzug

- Hochpréazise Genauigkeit fir das Fligen selbst kleiner Bauteile

- BerUhrungslos und ohne Kraftibertragung

- Schlanke SchweiBnahtgeometrie mit groBem Verhéltnis von
Tiefe zu Breite

- SchweiBlen von Nichteisen-Metallen

- Gasdichtes Verschweif3en von Bauteilen

Laserschneiden (Verwendung von gepulsten Lasersystemen):

- In alle Schneidrichtungen besteht die gleiche Schnittqualitat

- Schmale Warmeeinflusszone

- Schmaler Schnittspalt

- Saubere, grat- und nachbearbeitungsfreie Schnittkante (je
nach Werkstoff

- Geringe Oxidschicht bzw. metallisch-blanke Schnittflichen

- Kleines Startloch

- Herstellung von kleinen Bohrungen

Lasermarkieren:

- Hohe Flexibilitdt bei komplexen Bauteilen

- Sehr gut geeignet fir eine groBe Materialvielfalt

- Hohe Qualitat auch bei kleinster Beschriftung

- Chemisch bestandig

- Schneiden von hundertstel-Folien durch das Remoteverfahren
(Sublimier-Schneiden auf dem Markierlaser)

Your performance
is our everyday commitment
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Laserschneid- und schweiBanlage

lhre Vorteile

* Qualifizierte Verfahren

* Hohe Reproduzierbarkeit

* Hochprézises Filigen von
Kleinstbauteilen

* Schnelles und kostenglinstiges
Fertigungsverfahren von komplexen
2D-Geometrien

In Zahlen

SchweiBbare Materialdicken

vonca. 0,1 = 2,0 mm

Schneidbare Materialdicken

vonca. 0,1 = 3,0 mm
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Technische Informationen

LaserschweiBbare Materialien: Nickelbasislegierungen, legierte

und unlegierte Stahle, Zircaloy, Buntmetalle, Titan, Drahte

Warmeleitungsschweilen:

- Intensitidt des Lasers unterhalb der kritischen Schwelle (keine
Bildung von Metallplasma)

- Der TiefschweiBBeffekt bleibt aus und die EinschweiBung ist
besonders flach i

TiefschweiBen: SchweiBbeispiel (Material Zirkaloy)

- Die gebrauchlichste Variante des Laserschweif3ens

- Die Intensitat ist dabei hdher als beim
WarmeleitungsschweiBen (Verdampfungseffekt)

- Laserinduziertes Plasma wird gebildet

Punkt- und NahtschweiBen:

- Erzeugen von kleinsten Schwei3punkten bis hin zu langen
Schweilndhten mit sehr schmaler Nahtgeometrie

- Das Punkt- und NahtschweiBen erzeugt Verbindungen hoher
Festigkeit bei geringer Warmebelastung

ScannerschweiBen:

- Weder der Bearbeitungskopf noch das Werkstlick werden zur
Positionierung des Laserstrahls bewegt

- Stattdessen wird ein galvanometrisch bewegter Drehspiegel
zum Ablenken und Positionieren des Strahls benutzt.

Schneidbeispiel (0,1 mm Folie)

Laserschneidbare Materialien: alle metallischen Werkstoffe,

Keramikwerkstoffe

Schmelzschneiden / Stickstoff/Argon:

- Einsatz von reaktionstragen (Stickstoff) oder inerten
Gasen (Argon) als Schneidgase

- Das schneidbare Material wird mit dem inerten
Schneidgasstrahl aus der Schnittfuge ausgetrieben

- Die Schnittkanten bleiben bei optimaler Parameter-
einstellung oxid- und gratfrei

Lasermarkierbare Materialien: alle metallischen Werkstoffe, Markierbeispiel (Textmarkierung und
Kunststoffe Strichcode)
Materialabtrag:

- Materialabtrag durch den Laserstrahl

- Laserlicht wird vom Material absorbiert und erhitzt sich

- An betroffenen Stellen schmilzt und verdampft das Material,
Unterscheidung der vertieften Stellen farblich von der Referenzen
Deckschicht des Materials, sichtbare Laserbeschriftung

- Sowohl helle als auch dunkle Beschriftung moglich

- Nach dem Bearbeiten ist die Verdnderung der Materialien nur Bereich Laserbearbeitung von
schwer wifeder unkenntlich zu machen. Kernbauteilen. AuBerdem bieten

Anlassbeschriftung: . . . wir die Moglichkeit der

- Erzeugung von Anlassfarben durch Oxidschichten (Reaktion auf Verarbeitung von CAD/CAM Daten
eine hohe Temperatur zwischen der Metalloberfliche und dem in modernen Fertigungsanlagen.
umgebenden Sauerstoff)

- Auspragen mehrerer Schichten durch Anlassprozess

- Uberlagerung der an den Grenzflichen reflektierten
Wellenlangen, dadurch Verstarkung und Ausléschung

- Farbliche Markierung als Ergebnis

Jahrzehntelange Erfahrung im

Contact: central.workshop@framatome.com

www.framatome.com
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