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Das Strahlwerkzeug Laser gewinnt zunehmende Bedeutung fiir die indust-
rielle Fertigung. Einhergehend mit seiner Akzeptanz und Verbreitung
wachsen die Anforderungen beziiglich Effizienz und Qualitit an die Geréte
selbst wie auch an die Bearbeitungsprozesse. Gleichzeitig werden immer
neue Anwendungsfelder erschlossen. In diesem Zusammenhang auftreten-
de wissenschaftliche und technische Problemstellungen konnen nur in
partnerschaftlicher Zusammenarbeit zwischen Industrie und Forschungs-
instituten bewiltigt werden.

Das 1986 gegriindete Institut fiir Strahlwerkzeuge der Universitét Stuttgart
(IFSW) beschiftigt sich unter verschiedenen Aspekten und in vielfiltiger
Form mit dem Laser als einem Werkzeug. Wesentliche Schwerpunkte bil-
den die Weiterentwicklung von Strahlquellen, optischen Elementen zur
Strahlfithrung und Strahlformung, Komponenten zur Prozessdurchfithrung
und die Optimierung der Bearbeitungsverfahren. Die Arbeiten umfassen
den Bereich von physikalischen Grundlagen iiber anwendungsorientierte
Aufgabenstellungen bis hin zu praxisnaher Auftragsforschung.

Die Buchreihe ,,Laser in der Materialbearbeitung — Forschungsberichte des
IFSW* soll einen in der Industrie wie in Forschungsinstituten tétigen In-
teressentenkreis iiber abgeschlossene Forschungsarbeiten, Themenschwer-
punkte und Dissertationen informieren. Studenten soll die Mdoglichkeit der
Wissensvertiefung gegeben werden.
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Verzeichnis der Symbole

Symbol Bedeutung Einheit

Lateinische Buchstaben:

A Winkelabhéngiger Absorptionsgrad

Anut Nutquerschnittsfliche m?

Aw Wirmeeintragsfliche m?

b Scanbreite: Doppelte Amplitude einer {iberlagerten m

sean Wobbelbewegung

¢y Massenspezifische Warmekapazitit J/(kg'K)

Cpf Massenspezifische Warmekapazitit der Fasern J/(kg-K)

Cpm Massenspezifische Warmekapazitit der Matrix J/(kg-K)
Mittlere Massenspezifische Warmekapazitét des Ver-

CpMitel bundmaterials ke K)

dap1 Abtragsdurchmesser m

dr Strahldurchmesser im Fokus m

dix Strahldurchmesser im Fokus in x-Richtung m

dsy Strahldurchmesser im Fokus in y-Richtung m

duszmiter  Mittlere Breite der MSZ m

At Breite der Nut am Strahleintritt m

ds Mittel Mittlere Schnittspaltbreite m

dw Wirmeeintragslédnge m

E\ Absorbierte Energie J

E.. Zur Erwdrmung und Sublimation des Verbundmaterials T

’ erforderliche spezifische Energie

E Vom Laserstrahl wéhrend der Bearbeitung einer Probe I
eingestrahlte Energie
Zur Sublimation des Matrixmaterials in der MSZ erfor-

Eyisz . . J
derliche Energie

Eoa Nicht absorbierte Energie J

E Zur Sublimation des Verbundmaterials im Schnittspalt I

erforderliche Energie



Eyer Im Bauteil verbleibende Energie J

Energie, die durch Wérmeleitung vom Schnittspalt in

Ev die Probe geleitet wird
Jwobbel Wobbelfrequenz 1/s
F, z-Komponente einer Kraft N

H Fluenz J/m?
H, Maximale Fluenz auf der Strahlachse J/m?
Bt Nuttiefe m
PNut.max Maximal mogliche Nuttiefe m

hy Bauteildicke m

H, Fluenz zum Zeitpunkt ¢ J/m?
1 Intensitét W/m?
k Wiérmeleitfahigkeit W/(m-K)
k Mittlere Wérmeleitfahigkeit im Verbundmaterial W/(m-K)
Lopt Optische Eindringtiefe m

IA Schnittlinge m

Zth Mittlere thermische Eindringtiefe m

L Massenspezifische latente Warme kl/kg
L¢ Massenspezifische latente Wéarme der Fasern kJ/kg
Ly Massenspezifische latente Warme der Matrix kJ/kg
m; Einzelner Masseanteil kg
Mges Gesamte Masse kg

n Anzahl Uberfahrten

P Laserleistung 4

p Impuls Ns
Puyi Impuls der Ablationsprodukte Ns
ﬁges Gesamter Impuls Ns

D Impuls eines einzelnen Masseanteils Ns
Dx x-Komponente des Impulses Ns
Prges x-Komponente des gesamten Impulses Ns
Py y-Komponente des Impulses Ns
Py.abl y-Komponente des Impulses der Ablationsprodukte Ns

Dy.ges y-Komponente des gesamten Impulses Ns
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z-Komponente des Impulses
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Raumtemperatur

Bearbeitungsdauer

Schadigungstemperatur

Temperatur wihrend der Warmeeintragsphase
Temperatur wéhrend der Abkiihlphase
Sublimationstemperatur
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Sublimationstemperatur der Matrix
Wiérmeeintragsdauer
Vorschubgeschwindigkeit

Effektive Vorschubgeschwindigkeit
Angepasste Vorschubgeschwindigkeit

Geschwindigkeit eines einzelnen Masseanteils

Mit der Masse gewichtete mittlere Geschwindigkeit
x-Komponente der mit der Masse gewichteten mittleren
Geschwindigkeit

y-Komponente der mit der Masse gewichteten mittleren
Geschwindigkeit

z-Komponente der mit der Masse gewichteten mittleren
Geschwindigkeit

Theoretische Vorschubgeschwindigkeit
Faservolumenanteil

x-Koordinate zum Zeitpunkt =ty

x-Koordinate

Position der Strahlachse in x-Richtung

Abstand zur Strahlachse in x-Richtung
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y-Koordinate
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