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Elettartam novelés?
Gyartasi ido csokkentés?
Az uj megoldas itt is a lézer

Napjaink egyik legkorszeriibb feliiletkezelési eljarasa a 1ézeres hokezelés, amellyel az
anyagok, alkatrészek, eszk6zok hasznos €lettartama jelentdsen novelhetd, vagy akar
megsokszorozhato.

A defekt-analizisek egyértelmiien megmutatjak, hogy szinte kivétel nélkiil a feliileten
jelentkezik az a karosodasi folyamat — mint példaul az abraziv kopas, plasztikus
deformaciobol eredd kifaradas vagy valamilyen ciklikus terhelésbdl adodo kavitacios
anyaghiany —, ami egy gyartmany vagy alkatrész meghibasodasahoz vezet.

A szerkezeti anyagok feliiletallapota ezért kiilondsen nagy jelentséggel bir, st a feliiletek
megerdsitése atveheti a térfogat jellemzok (pl. nagy mennyiségii draga alapanyag, nagy
térfogatu volumen edzés) ma még uralkodo szerepét, ami egyben a gyartasi koltségek
optimalizalasat is jelentheti.

Robotkar mozgatja a 1ézer fényforrast az optikaval és a h6kameraval.
Az oxidacié csokkentését védégaz biztositja.
A robotkarral elérhet6 tartomany atfogasa 3800x3800 mm



= SEFE :
y réteg geometriija.
A hékezelt réteg szélessége egy sav esetén 5-60 mm lehet, mélysége jellemzéen 0.6 — 0.8 mm, maximum 1.5
mm. Szélesebb réteg esetén tobb sav helyezhet6é egymas mellé atlapolassal. Az atlapolas mértéke az
alkalmazastol fiigg.

Alkalmazas példaként emlitve, az autdipari nagy sorozati lemezmegmunkal6 szerszamoknal
is alapveto igény a formaado feliiletek nagy kopasallosaga, mig a turbinalapatoknal
egyszersmind sziikséges a h6-, korrozio- és er6zioallo tulajdonsag, ezzel szemben egy kivago
szerszamnal az éltartdssag és toredezés mentesség szamit. Ezeknek a feliileteknek olyan
Osszetett és specialis tulajdonsagokkal kell rendelkezniiik, amelyek jelentésen mérséklik az
elhaszndlodast.

Autoipari mélyhizo szerszamok radiuszainak edzése



A kész alkotoelemek és tartozékok keménysége, valamint kopasallosaga nagymértékben
megvaltoztathatok a kiilonboz0 feliiletkezelési technologidkkal. Mindazonaltal, ha egy
alkatrész feliiletén csak ott hozzuk 1étre az elvart tulajdonsagokat, ahol éppen sziikséges,
jelentdsen csokkenthetjiik a koltségeket.

Csohajlito szerszam miikodo feliileteinek edzése

Csomagolégép zaro feliileteinek edzése

Kuplung kérmék héokezelése



A lézeres hokezelés elonyei:

* kész munkadarabra alkalmazhato,

* gyartasi koltség drasztikusan csokkenthetd

» gyartasi 1d0 jelentdsen csokkenthetd

« anyagkoltség jelentdsen csokkenthetd

* gyors, azonnali eredményt ad

* korrigalhato, ismételhetd

* csak a feliileten torténik beavatkozas, a magjellemzdoket nem valtoztatja
* Osszetett szerkezet érhetd el, példaul szivos mag és kemény feliilet
* olyan keménység érhetd el, amely mas mddszerrel nem

* nincs torzulas, deformacid

» mélyebb rétegekben nincs atkristalyosodas

« szelektiven, illetve lokalisan, nagy pontossaggal alkalmazhato

* hosszabb ¢lettartam

* csokken a szervizkoltség

* nincs cserekoltség

* jobb mindségii és tartdsabb alkatrészek ¢és szerszdmok

A 1ézeres megmunkalasrdl altalanossagban:

A {6 anyag megmunkalasi médok szinte mindegyike megoldhaté 1ézeres technologia
alkalmazasaval. Ezen kiviil olyan j tulajdonsagok hozhatok 1étre, melyekkel az anyagok,
alkatrészek, eszk6zok hasznos ¢€lettartama novelhetd, bizonyos esetekben megsokszorozhato.

Akkor is alkalmazhato, ha az adott gyartasi folyamat hagyomanyos technologiaval nem,
illetve nem megfeleld pontossaggal valosithaté meg, vagy a kis darabszamnal vagy nagy
méretnél stb. a hagyomanyos technologia nem gazdasagos, esetleg koriilményes vagy kiilonds
nehézségekbe titkozik.

A 1ézeres feliiletkezelési folyamatok 1ényege a rendkiviil nagy intenzitasu és jol lokalizalhato
energia beviteli lehetdség, melynek kdszonhetden nem all fenn a kész munkadarab
vetemedésének veszélye, ezaltal nincs szilikség utdlagos megmunkalasra.

A tobbi feliiletkezeléshez képest szintén fontos kiilonbség, hogy a 1ézeres edzés csak a
feliiletet melegiti, nem az egész anyagot, a hiitést pedig legtobbszor nem a kiils6 kozeg,
hanem magéanak az anyagnak a fel nem hevitett része biztositja hdelvonassal, anyagon beliili
hdévezetés révén.

Nagyméretii vagy bonyolult, robottal bejarhaté feliiletli, de fel nem melegithet6 targyaknal
pedig szinte az egyetlen j6 megoldas.
Technologiai leiras:

A kivant geometriai eloszlasu fénynyalabbal a robotkar hasznélataval végigpasztazzuk a
kezelni kivant feliiletet.




A lézeres feliiletedzés elvi hattere ugyanaz, mint a minden hékezelésé, azaz az ausztenites
allapotra hevitett anyag gyors hiités révén martenzites szerkezetiivé alakul at.

A hokamera altal nyujtott hdmérséklet informaciok segitségével szabalyozzuk a lézer fény
intenzitasat ugy, hogy a beallitott hdmérsékleti érték allandé maradjon a folyamat soran.

A pasztazas sebességét és a hdmérsékletet ugy allitjuk be, hogy elérjiik a kivant hiitési
sebességet, ill. ezaltal a megfeleld keménységi értékeket €s a kivant rétegvastagsagot.

A folyamatban a hlitékozeg jellemzden a hokezelt feliilettel érintkezd ill. ,,mogotte 1€vo”
anyag Onmaga.

A folyamat nagyon nagy pontossaggal szabalyozhato, mind a hdmérséklet, mind az idébeni
lefutas tekintetében. A szabalyzokor gyorsasaga milliszekundum nagysagrendii, a
hémérsékletmérés pontossaga elméletileg akar tized fokos is lehet, de gyakorlati eltérések a
hokezelt anyag paramétereiben csak nagysagrendileg 10 fokos eltérések esetén érezhetdek.

Minden paraméter rogzitésre keriil a folyamat soran, ami tarolhat6 és a folyamat lefutasa
utolag is ellendrzhetd, illetve a folyamat reprodukalhato.

Remaning. 0 % |
A biztonsagi kabinon kiviil vezérlé képernyé kameraképekkel
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Keménység értékek:

A lézeres hdkezelés esetében ugyaniugy, mint minden mas hdkezelésnél altaldban az a célunk,
hogy a lehetd legmagasabb keménységi értéket érjiik el, itt azonban még az is cél, hogy a
lehetd legvastagabb rétegben.

Ez a két paraméter egy hataron tul gyakran csak egymas rovasara teljesithetd, mivel az
elérhetd hiitési sebesség az anyagtol €s a geometridtol fiigg, és egy adott esetben ez nem
novelhetd.

Ebbdl adodik a rétegvastagsag, ami altalanosan 0.6-0.8 mm, hidegmegmunkalé acélok és
ontottvas esetében 0.6 mm, melegmegmunkal6 acélok esetében 0.8 mm -1.5 mm.

A keménység értékek a 1ézeres technikdnal kimagasloan jok, és a feliilet kopasallosaga is jobb
eredményt ad minden mas hokezelés eljarasnal.

Szokasos keménység néhany anyagra:

Ontéttvas 66-67 HRC
Kozepes és magas széntartalmu szerszamacél pl. C45, K110 60-64 HRC
Alacsony széntartalmu acélok pl. S235, BC3, rozsdamentes 46-50 HRC

Fogaskerék edzés
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Gyiiriik kiilso feliileteinek edzése




Autéipari kivagé szerszam vagééleinek edzése
Ellendrzés, laboratorumi munkak

A keménységmeérést ultrahangos mérdmiiszerekkel végezziik. Az edzett réteg geometrai
tulajdonsagait metszet készités utan mikroszkopos anyagvizsgalati modszerekkel sajat
laboratérumunkban végezziik el.

1

T

X48.4 N=33 %463 N=37 x4sAT X43.7 N=30

48.3 HRC 48.0 HRC 46.4 HRC

45.5 HRC 42.3 HRC

el B

TR

Laboratoriumi vizsgalatok

< Réteg: trenet

Vagoél edzése, edzett kéreg mérete 1.5 x 17 mm Réteg atmenet finoszerkezetes vizsgalata



Innovativ hegesztési eljarasok

A lézertechnologiaval megvaldsithato az ugynevezett javito-feltdltd hegesztés is, mely
megkopott alkatrészek, defekt, mechanikai sériilés, hiba, repedés, torés, erdzi6é miatt, vagy
alulmunkalt munkadarabnal kialakult anyaghiany feltoltésére alkalmas, tobbek kozott
tengelyek, csapagyhelyek, ontéformék hidnyzo részeinek helyreallitdsdban, nagy értékii
alkatrészek kis kiterjedésti anyaghianyanak potlasara, akar tobb kg anyagmennyiséggel is.

Tengely javitisa




Kerék belsejének javitasa

Felhegesztési minta

Rétegek kialakulasa 4 rétegii felhegesztsnél az alapanyat()l eltéro felhegeszté anyaggal. Az alpnyag
rozsdamentes acél, a hegesztéanyag C45

7
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Egy rétegii felhegesztés az alapanyaggal nem azonos felhegeszté anyaggal, koszoriilés utani
vastagsagméréssel

‘i
1220 um @

Kett6 rétegii felhegesztés az alapanyaggal nem azonos felhegeszté anyaggal koszoriilés utan
vastagsagmeéréssel

Mikrootvozeés

A hokezeld 1ézerrel nem csak az anyag feliiletének keménysége modosithatd, hanem az
egymassal nem elegyedd alkotok Osszeépitésének sincs akadalya. A folyamat célja nem
térfogat novelés, hanem az atolvasztas révén olyan feliileti 6tvozetréteg kialakitasa, ami a
tombi anyagtol eltérd fizikai, kémiai, illetve mechanikai tulajdonsagokkal rendelkezik.
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Tovabbi fejlesztések
Az elézbdekben részletezett eljarasokon kiviil folyamatosan ujabb ¢€s ijabb innovativ

modszerek kidolgozasan dolgozunk

E-mail: iroda@bubenlaser.com
Telefon:
+36-20-362-0190

BUBENKISEr

Budai Benefit Kft. Lézer Technoldgiai Uzem

Honlap: www.bubenlaser.com

Lézer lizem: 2314 Halasztelek, Pager Antal u. 4. hrsz.
Posta- és szamlazasi cim:

2083 Solymar, Torokkut u. 38.
Adoszam: 12878815-2-13
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