ESTUDOS DAS TECNICAS DE FURAGCAC COM LASER
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0 objetivo maior desse estudo é o

dominio da técnica de furagiao a laser,
dando-se énfase para diamnetros na faixa de
50 um a 500 w, eun materials ccoww o aluwinio
e latao, com espessuras de até 1 ..

0 interesse nesta raixa de
didwetros ¢ devido ac wotlve gue, as técnicas
tradicionals 0do & aceanden  ou, guando
atenden, tew problewmas insoluveis ou de

ulficil solugao, alew de serein
isso a técnica de furagaov a laser, com a qual
se trabalha com facilidade nesta laixa, deve-
se  fixar neste dncervalo de dinensodes na
usinagem de furos cowo uma técnica comercial.

Na literatura sac wencionadas duas
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Além disto, sera investigada a
influéncia da duragdo temporal do pulso na
furacgao dos materiais, quanto as suas

dimensodes e formacao de rebarba.
- PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL
Para o estudo das técnicas de

furagao cow laser utilisou-se um laser
pulsado de Nd:vidro modelo LXP-05 corstruido

no IPEN, com até 37 J de energia cde saida,
multimodo, que permite o controle, em trés
posigdes discretas, da duragdo do pulso
(600,300,160 us).

Dois arranjos experimentais foram

conta os
de campo
(Fig.02});

montados, o0s quais levaram em
conceitos das técnicas de furacgao,
préximo (Fig.0l) e campo distante
gue estao sendo aqui estudadas.

Amostras, de latdo e aluminio, com
espessuras variando de 0,2 até 1 mm, foram
usinadas, mantendo-se a energia fornecida
pelo laser constante para todas as condigdes
de usinagem investigadas.

Na técnica de imagem de campo
proximo, além da avaliagao de sua aplicacao

na usinagem de furos de pequenas dimensdes e
da facilidade na wontagem dos acessorios
necessarios para o tratamento do feixe laser,
as  amostras foram usinadas com as trés
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Fig.02- Esquema de montagem da técnica de

imagem de campo distante

posigbes discretas de duragao do pulso
(600,300,160 us), para se investigar a
influencia deste paradmetro na usinagem.

Na técnica de imagem de campo
distante, além da avaliagdo de sua aplicacgao
na usinagem de furos de pequenas dimensodes e
da facilidade na montagem dos acessdrios
necessdrios para o tratamento do feixe laser,
as amostras foram usinadas com as trés
posigdes discretas de duragao do pulso
(600,300,160 us), com uma iris de obturagéao
do feixe em trés posigdes - distintas
(¢3;94,5;¢6 mm) , para se investigar a
influencia destes parametros na u¥inagem.

- RESULTADOS

Como resultados preliminares, foram
obtidos furos com dimensées, para o aluminio,
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fa faixa de 3Y um até 166 pw com a técnica de
imagem de campo distante, e na faixa de 85 um
até 200 um com a Vtécnica de imagem de campo
proximo, ja no lat:.s (oram obtidos furos com
dimensbes na faixa de 33 um até 185 um com a
técnica de imagem de campo distante, e na
faixa de 86 um até 154 um com a técnica de
imagem de campo préximo. Estas faixas de
dimensoes englobam os resultados obtidos, com
as variagoes do parametro de duragao de pulso
(600,300,160 us), para as duas técnicas de
furagao a laser, e com uma iris de obturagdo
do feixe em trés posigoes distintas
(¢3;¢4,5;¢96 mm), para a técnica de imagem de
campo distante.

Na técnica de imagew de campo
distante estudou-se a influéncia da obturagao
do feixe pela variagao do didmetro da iris e
da espessura da awmostra, para ambos os
materiais, na dimensao do furo, os resultados
sad0 apresentados na Fig.03 para o aluminio e
na Fig.04 para o latao.
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Fig.03- Grafico das variagoes nos diametros
da usinagem a laser no aluminio em
funcao da espessura e do diametro do
obturador na Ltécnica de imagem de
cawpo distante
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Y1y, 04= Grafico das variagoes nos diametros
de usinagem a laser no latao em
fungace da espessura e do didmetro do
obcurador na tecnice de imagem de
campo distante

Ainda nesta técnica, estudou-se a
influécia da variagao da duragac do pulso na
dimensao do furo, obtendo-se como resultado o
que pode ser visto na Iig.05 para o aluminio
e na Fig.06 para o latao.
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ESPESSURA DA AMOSTRA (MM)
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Fig.05- Grafico das variagdes nos diametros
da usinagem a laser no aluminio em
fungao da espessura e da duragao do
pulso na técnica de imagem de campo
distante
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Fig.06~ Grafice das variagdes avs didmetros
da usinagei « lasei au  latao  en
fungau uu espessure = Jde duragao do
pulsu na téondea de duagem de canpo
distante

Ma técnica de iunagew de cawpo
proximo estudou-se a incluencia da variagao
da duracac do pulsoc e da espessura da
amoustra, para awbos os wmaterials, na dimensao

do furo, os resultados sao apresentados na
Fig.07 para o aluminio e na Fig.08 para o
latao.
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Fig.07- Grafico das variagoes nos diédmetros
da usinagem a laser no aluminio em
fungao da espessura e da duragao do
pulso na técnica de imagem de campo
proximo
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dagedon GLailico dds  vadlagoes nos  dliawelious
du  usilhagew o daser o latao e
fullgau da espessula e do duragao do
pulsoc na técnica de imagem de campo
proxino
= CONCLUSAOU
COl esle estudo inicial das
Lelalleds de furagac o lasel, poude-se observar
Com wouse da tecnlca de Lmagen de campo
Sealou consegue—ise Furos cowm dimensoes
wenores  do  gue  L00 pm com  facllidade e
comparagac cow a teécnica de lwmagew de campo
proximu, na  qual raramente se atingiu
dimensoes umenores do gue 100 pm.
4 tecnica de imagem de  campo
distante nos da uma wnaior facilidade de

trabalho, pois comc pode ser observado en seu
esquena de wontagem ela contém um menor
numero de componentes por onde passa o feixe
do yue a técnica de lwagew de campo proximo.
Com referéncia a variagao da
duragao do pulso pode-se observar Jgue para
pulsos con  duragao de =160 us atinge-se
dimensodes de furos wmenores do yue com pulsos
de walor duracao, além do aparecimento de
rebarba cowm o aumento da duragao do pulso.

Pode-se observar que existem
diferencas nos furos executados nas umesnas
condicoées de irradiagac no latdo e no
aluminio, os furos no latdo tem dimensoes

menores gue no aluminio, observou-se também
em cortes transversal de furos que os furos
no lataoc apresentam maior gualidade, como
pode ser visto nas fotos a segulr, no latédo o
furo apresenta menor conicidade e tem o
oel'fll Jde sua parede interna mais constante.
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fiicrografia da superficle de uma

chapa de latao furada a laser
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Micrografia da segao transversal de

Fiyg.10= Qe
uma chapa de aluminio furada a laser

[ SN

rrig.l1- Microgyralfia da segao transversal de
uma chapa de latao furada a laser
- ABSTRACT

of this study is
with

The main purpose
to control the laser drilling technique,

emphasis on diameters ranging from 50 to
500um, using materials such as aluminum and
brass, for thicknesses up to lmm. Two technic

(near field imaging and far field imaging)
are studied and compared, taking into account
the working facilities and the obtained
results concerning dimensions, circularity,
conicity, etc. Besides, the influence of the
temporal pulse width on the laser drilling,
considering the dimensions and sharp edge
formation, are under investigation.
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