Markovits Tamas: A luminiumoétvozetek CO, 1ézeres forrasztasa

Uj tudomanyos eredmények osszefoglalisa tézisekben

A kutatas foképpen az eutektikus Osszetételli, KF-AlF; bazisu folyasztoszerrel végzett CO,
lézeres aluminium forrasztasra iranyult. A tézisek a 1ézeres forrasztas folyamatmodelljével, a
folyasztoszerrel végzett lézeres hevités hatékonysagaval, a forrasztdsi technologia
optimalizalasdval ¢és a létrehozott kotések felilletének topografidjaval, a varrat
keresztmetszetének geometriai sajatossagaival és szilardsagi jellemzdivel kapcsolatosak.

1. Kidolgoztam a folyasztoszer felhasznalasaval végzett, 1ézeres aluminium forrasztasi
technologia folyamatmodelljét, amely sordn az irodalom alapjan elemeztem és rendszerbe
allitottam a lézersugarral forrasztott kotés jellemzodit befolyasold tényezoket és az
irodalomban mar ismert befolyasolo tényez6kon kiviil — a sajat kutaté munkam alapjan —
tovabbiakkal egészitettem ki.

2. A hevités hatékonysagat befolyasold 1) tényezOket hataroztam meg a CO, lézersugaras,
folyasztoszeres, aluminium hevités folyamatdra, amelyek:
» afolyasztészer mennyisége:
a folyasztoszer mennyiségének novelésével (6,5 - 20,6 g/m’) — adott
teljesitménysiirliségnél  (6000-21000 W/cm?) — novekszik a  hevités
hatékonysaga. A folyasztoszer mennyiségének jelentdsége a teljesitménysiiriiség
csokkenésével novekszik;
* a folyasztoszer kémiailag nem kotott viztartalma:
jelenléte a folyasztdszerben 1év6 kémiailag nem kotott viz jelenléte (80 tomeg %)
noveli a lézersugaras hevités hatékonysagat a megszaritott folyasztdszerhez
képest;
e alézer iizemmoadja:
folyamatos 1ézer iizemmodhoz képest impulzusszerii izemmaddban (frekvencia:
50 Hz, kitoltés: 33%, 66 %) az alapanyag hevitésének hatékonysaga csokken,
azonban a folyasztoszer hevitésének sebessége ndvekszik;
* afolyasztészer Si tartalma:
a folyasztdszer szilicium por tartalma (33 tomeg %) nagyobb mértékben noveli a
lézersugaras, aluminium hevitésének hatékonysagat, mint szilicium adagolésa
nélkiil.

SV

¢s meghataroztam az optimalis technoldgiai adatokat az 6sszefliggd, egyenletes kotés és a
minimalis alapanyag megolvadas szempontjabol.

4. Megallapitottam, hogy a CO, lézeres forrasztasi technoldgia sebességét — az irodalombol
mar ismert tényezokon kivil — a dolgozatban altalam definidlt foltmegosztas és
folttorzulas is befolyasolja.

5. Megallapitottam, hogy a Si tartalmt forrasztopaszta kozvetett hevitéskor alkalmasabb a
1ézeres forrasztashoz, mint kozvetlen hevitéskor, mert nem 1ép fel hozaganyag veszteség.

6. Megallapitottam, hogy a CO, lézeres forrasztassal kis utdlagos megmunkaldst igényld,
esztétikus, kis feliileti egyenetlenségii, aramlasi nyomokat alig tartalmaz6 varrati kotés
megfeleld technologiaval létrehozhato.
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7. Megallapitottam, hogy az alapanyag felheviilésébdl ¢és kismértékii megolvadasabol
adddoan lézeres forrasztaskor diffuzids kotés jon létre, igy a lézeres forrasztas egyes
szakirodalmakkal ellentétben nem adhézids kotés.

8. Megallapitottam, hogy a CO, lézeres forrasztassal létrehozott varrat keresztmetszetének
geometridja a hagyomanyos forrasztott vagy hegesztett kotések kozé sem sorolhato be. A
két technologia kdzott atmeneti, hibrid kotésként értelmezendd.

9. Megallapitottam, hogy a CO, lézeres aluminium forrasztdsnal 1 mme-es alapanyag
vastagsag esetén, a kisebb kilagyulasbol addédoan a kotés szilardsdga nagyobb, mint a
vastagabb, tompan forrasztott lemezeknél. Ez a kotési szilardsag eléri, vagy meghaladja a
lézerrel hegesztett aluminium kotések szilardsagat is. Ezért nagyszilardsaga 1ézeres
forrasztott kotések 1étrehozdsa 1 mm koriili anyagvastagsag esetén ajanlott.



