Anderungen bei Spezifikationen und anderen technischen Angaben bleiben vorbehalten. 03/2016.
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FORMSCHNEIDEN SPRODER
CARBONMATERIALIEN

Aufgabenstellung

Die Bearbeitung harter und sproder Materialien, wie
Diamanten, andere Formen des Kohlenstoffs oder keramische
Werkstoffe, mit konventionellen Fertigungsverfahren wie
dem mechanischen Trennen oder Schleifen fihrt oftmals zu
unkontrollierten Ausbrichen als Folge von eingebrachten
mechanischen Spannungen. Die entstehenden Mikrorisse
fUhren zu unerwiinschten Ausbriichen und entsprechenden
Konturabweichungen. Abhdngig vom Bearbeitungsverfahren
sind Konturschnitte zudem nur eingeschrankt moglich.

Die Verwendung von Ultrakurzpulslasern liefert haufig das
erwlinschte Schnittergebnis, ist aber bei dicken Materialien im
Bereich mehrerer Millimeter sehr langsam oder gar nicht mehr
anwendbar. Zur Reduzierung der Prozesszeit wird die Eignung
von Faserlasern im Multikilowatt-Leistungsbereich untersucht.

Vorgehensweise

Damit der thermische Einfluss gering gehalten wird, wird der
Laserstrahl eines Faserlasers (bis max. 4 kW Laserleistung) mit
hoher Geschwindigkeit (3 - 5 m/s) Giber das zu bearbeitende
Werkstiick gefiihrt. Genutzt wurden hierfir Galvanometer-
scanner bei ortsfestem Werkstlick und ein 2D-Handlingsystem
mit Festoptik bei bewegtem Werkstlick. Als Bearbeitungs-
strategie finden Mehrfachiberfahrten bei Nachfihrung der
Fokuslage und unter Variation des Spurversatzes Anwendung.

1 Aus einem geschichteten Graphitkérper
ausgearbeitete zylindrische Probe (Dicke 4 mm).

2 Laserstrahlgeschnittener »schwarzer Diamant«
(@ ~6 mm).
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Ergebnis

Minimale Materialschadigung und hochwertige Schnittkanten
werden durch kurze Wechselwirkungszeiten erreicht. So
konnten 4 mm dicke zylindrische Probenkdérper aus Graphit
mit einer effektiven Geschwindigkeit von 15 mm/s aus einem
geschichteten Graphitkérper ohne Abplatzungen extrem
materialschonend in Form geschnitten werden. Zusatzlich
wurden die Probenoberflachen mit dem gleichen Lasersystem
egalisiert. Ahnlich gute Ergebnisse wurden bei der Bearbeitung
von »schwarzen Diamanten« erzielt.

Anwendungsfelder

Neben reinem Kohlenstoff ist der flexible Laserprozess auch
auf andere schwer zu bearbeitende, hartsprode Werkstoffe,
wie etwa CMC (Ceramic Matrix Composites), Ubertragbar.
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