PohoobitH
SS6FO=990T M e T -t i.‘i

1'

ELJARAS ES BERENDEZES UVEGDARABOK
KIVAGASARA

KOZZETETELI
PELDANY

Kivonat

A talalmany eljaras iveg munkadarab vagasi megmunkalasara, amely-
nél a munkadarab feliletén vagasvonal mentén vagast készitink. Ennek
soran lézersugarak nyalabjat a vagasvonal (4) mentén vezetjuk, vala-
mint a |ézersugaraknak (52) ez a nyalabjat lényegében az elére meg-
hatarozott vagasvonalon (4) fokuszaljuk. Tovabba legalabb egy mele-
gitési muvelet soran lIézersugarak (52) nyalabjat a vagasvonal (4)
mentén fékuszalasa nélkul vezetjuk, valamint a feltletnek egy részét
(61) sugarozzuk a lézernyalabbal, amely a vagasvonalon (4) helyezke-
dik el. Lényege, hogy egyazon lézersugarak (52) nyalabjat vezetjik a
vagasvonal (4) mentén a jel6lési és a melegitési miveleti Iépésekben; a
fokuszaléegységként (32) pedig olyan allithaté egységet alkalmazunk,
amellyel a jel6lési mivelet soran a lézersugarak (52) nyalabjat a vagas-
vonalon (4) fokuszaljuk, a melegitési mivelet k6zben viszont a Iézersu-
garak (52) nyalabjanak fékuszpontjat (53) a vagasvonaltdl (4) tavkozre
valasztjuk meg. A javasolt berendezés |ényege, hogy a fokuszaldéegység
(32) allithatd fokuszalasra képes egységként van kialakitva, amely a
lézergenerator (20) lézersugarainak (52) nyalabjat a jelolési miivelet
k6zben a vagasvonalon (4) féokuszaldé, masrészt a melegitési mivelet-
ben az azonos |lézersugaraknak (52) az elére meghatarozott vagasvo-
nalra (4) vetitett azonos nyaladbjanak fokuszpontjat (54) a vagasvonaltol

(4) elére meghatarozott tavkdzre vezetd kivitelt (3. abra).
—————
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A talalmany targya eljards és berendezés livegdarabok kivagasara. A
jelen talalmany szerinti eljaras és berendezés mind a sikuveg-gyarto
iparban, mind pedig az ureges lvegtermékekkel 6sszefuggésben al-

kalmazhato.

Mint ismeretes, az lreges Uvegtermékek, igy példaul az Gvegpoharak,
vazak és hasonlé termékek gyartasa olyan dnmagaban ismert miveleti
lépést foglal magaban, amelyet a szakmaban kivagasnak vagy ,kire-

pesztés”-nek neveznek.

Az ilyen kirepesztés, illetve kivagas alatt olyan miveleti lepes értendo,
amelyben a végleges uvegterméket képezd testrl levalasztunk olyan
Uvegrészt, amely nem tartoznak a késztermékhez ugyan, de a meleg
formazasi eljaras soran a félkész termék részét képezi. Altalanossag-
ban itt olyan részekre kell gondolni, amelyek kezdetben az ulveg-
masszat tartjak, és ennél fogva alakitjak ki az Gveggyartasi miveletek
soran — még az lUveg képlékeny allapotaban - préseléssel vagy fuava-
tassal az Ureges termékformat, és ezzel adjak meg az uvegterméknek
a végleges alakjat. Az ilyen felesleges uvegrészek tehat nem tartoznak

a késztermékhez, ezeket hulladéknak tekintjuk.
A fenti kirepesztés torténhet melegeljarassal vagy hidegeljarassal. A
meleg kivagasi vagy kirepesztési eljaras soran az uvegnek azt a ré-

szét, amelynek kozelében ezt a kivagasi miveletet kivanjak elvégezni,
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az Uveg lagyulasi pontjanal magasabb hémérsékletre melegitik, éppen
ezért ilyen allapotban az uUveg alakithatdé. A levalasztasi mivelet maga
ugy toérténik, hogy a levalasztandd Uvegrészt viszonylag elmozditjak a
késztermékhez képest, és ezaltal a nemkivanatos rész levalaszthato, a
levalasztasi felileten pedig vékony, lekerekitett szél képz6dik. Az ilyen
tipust eljarast altaldban alacsonyabb minéségi kovetelményeknek

megfelelé termékeknél alkalmazzak.

A hideg levagasi, illetve lerepesztési eljarasnal a levalasztasi korzet-
ben az Gveget olyan hémérsékletre melegitik, amely a meleg repesztéesi
hémérséklet alatt van, az tiveg tehat ilyenkor megmarad a térékeny al-
lapotaban. Ennek a felmelegitési miveletnek kizardlag az a célja, hogy
mechanikai fesziltségeket vezessiink a termékbe, példaul hideg, femes
targy hozzaérintésével, vagy hideg légaram révén, és ennek hatasara
torténjék meg a lerepedés, ami a térékeny terméken veégul is a nemki-

vanatos rész levalasztasat idézi eld.

A hideg levagasi mivelet soran gyakran hasznéalnak ugynevezett jels-
lési miveletet, amelynek az a célja, hogy az Uvegtermék feliletén az
tivegnél keményebb szerszam mechanikai behatasa révén feluleti hibat
idézzenek el6, példaul karcolas révén, amely azutan vezeti a repedést
a kés6ébbiek folyaman. Ennek az eljarasnak viszont az az eredménye,
hogy igen vékony és éles szél képzddik a vagas utan, éppen ezért a
késztermék feltétlenil igényel kulénbdzé csiszolasi miveleteket, pél-
daul kulonbozé koptatészerszamok révén, ezek lehetnek példaul simi-

tasi, szélezési, lang-polirozasi és hasonlé miveletek.

Adott esetben bizonyos durvitasi mlveletre is szikség lehet, annak ér-

dekében, hogy kell6 mechanikai szilardsagot kapjon a szél. A végsé

eredmény tehat egy vékony és kelléen erbés szél. A hideg lerepesztési

eljaras joval bonyolultabb technolégia, mint a meleg lerepesztési elja-
ras, éppen ezért az el6bbit csak igényesebb, minéségi termékekhez

alkalmazzak.
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A simitasi eljaras részletesebb leirasa megtalalhaté példaul a BE-

670504. sz. szabadalmi leirasban.

A hideg levalasztasi mivelet optimalist megkézelité foganatositasa le-
hetévé teszi, hogy az uvegtermék széle a leheté legnagyobb mértékben
megkodzelitse a végleges alakjat, ez a lehetd legkisebb hibaval rendel-
kezik, éppen ezért a simitasi mlvelet egyszerlien és viszonylag kis le-

valasztasi munkaval elvégezhetd.

A hideg levalasztasi mivelet a hagyomanyos technolégiakkal nem min-
dig ad j6 eredményt, illetve az igy eldallitott uvegtermékek azonos
alakban kell6 biztonsaggal nem reprodukalhaték. Itt gondolunk példaul
olyan termékekre, mint példaul a lesarkitott szégletes poharak, vagy az
olyan poharak, amelyek lényegében hengeres keresztmetszetiiek, de

sokszdg keresztmetszeti alakkal rendelkeznek.

Azok a mechanikai szerkezetek, amelyekkel a jelolést végzik, lehetnek
peéldaul gyémantcslcsok, karbid- vagy keramiacsucsok vagy kerekek,
eés ezek sokféle allitasi lehetéséggel kell, hogy rendelkezzenek, hogy
peldaul a kiulénb6z6 méretli feldolgozand6é poharakhoz, vagy mas
uvegtargyakhoz kelléen tudjanak igazodni. Minden egyes alkalmazas-
modnal specialis beallitasra és beavatkozasra van szikség, éppen
ezért a gyartas, és killondsen az egyik termékrél a masikra vald atallas

komoly szakképzettséggel rendelkez6 személyzetet igényel.

Ujabban olyan technoldgiat is alkalmaznak a hidegvagasi eljarashoz,
amelyhez egy vagy tdébb Iézersugarat alkalmaznak, ezzel fiitik fel a va-

gando anyagot, masrészt ezzel idézik el6 a levalasztasi miveletet is.

Peldaul a WO 98/56722. sz. szabadalmi leirasb6l mar ismert olyan el-
jaras, amely tvegtermékek vagasara vald, ez az eljaras két, egymast
kévetd muveleti Iépésbél all:

- az els6 miveleti |éepésben a vagandd munkadarabot forgasba hozzak

és folytonos lézersugar-oszlop vagy folytonos lézernyalabok hatasa-

nak teszik ki:
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— a masodik miveleti lIépésben a levaganddé munkadarab Iényegében
egy korilfordulasa, vagy legalabb egy korilfordulasa kézben azt a
munkadarab-teriletet, amely az elsé miveleti Iépésben ki volt téve
az egy vagy tobb folyamatos |lézernyalab hatasanak, most legalabb
egy pulzald lézersugar hatasanak teszik ki; ezt ugy féokuszaljak, hogy
egymast kdévetd és egymastdl tavkoézzel l1évé pontok sorozatat ala-
kitjak ki a terméken, majd ezek a sorok lényegében folytonos vonalat
képeznek, ahol a levagasnak, illetve lerepesztésnek meg kell tortén-
nie.

Az eredmény igen sik, szinte sima vagasi szél, kivéve igen kis sza-

balytalansagokat, amelyek kénnyen eltavolithaték a szélezési utémun-

kalasi miveletben viszonylag egyszeri és olcs6 médon. Ez az eljaras
tehat lehetéve teszi, hogy akar sik vagasi szélet készitsenek, viszony-
lag egyszert médon. Tovabba bizonyos uvegtermékeknél — kuléndsen
egyszerl alaku, peldaul hengeres vagy lényegében hengeres lvegter-
mékeknél —, valamint olyan termékeknél, amelyeknek a falvastagsaga
lényegében 2 mm-nél kisebb, ez az eljaras lehetévé teszi, hogy a szé-
let kézvetlenll a lang-polirozé allomason készitsuk el anélkul, hogy

korabban azt szélkezelésnek vetették volna ala.

A fenti leiras szerinti eljaras f6 hianyossdga azonban, hogy legalabb
két kulon lezersugar-nyalabot igényel, mégpedig két kulénbézé jellegii
lezersugart, nevezetesen egy folytonos lézersugar-nyalabot és egy
pulzal6é lézersugar-nyalabot. Ez pedig meglehetésen bonyolultta teszi

az eljaras foganatositasat és dragitja a hozza sziukséges berendezést.

A jelen talalmannyal célunk a fenti hianyossagok kikiiszébolése, az
olyan tokéletesitett megoldas Iétrehozasa, amely megtartva az utébbi-
ként emlitett WO 98/56722. sz. irat szerinti eljaras elényeit, lényege-

sen egyszerlbben és olcsébban foganatosithato.

A kitlizott feladatot a jelen talalmany szerint olyan eljarassal oldottuk
meg, amelynél az Gveg munkadarab feliletén elére meghatarozott va-

gasvonal mentén vagast készitink, ehhez legalabb egy jelélési miive-
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letet végzunk, ennek soran lézersugaraknak féokuszaléegység révén
fokuszalt nyalabjat az elére meghatarozott vagasvonal mentén vezet-
juk, valamint a lézersugaraknak ez a nyalabjat lényegében az elére
meghatarozott vagasvonalon féokuszaljuk. Tovabba, legalabb egy mele-
gitési mavelettel rendelkezik a fenti eljaras, amelynek soran lézersuga-
rak nyalabjat az el6re meghatarozott vagasvonal mentén, a vagasvo-
nalon térténd fokuszalasa nélkiul vezetjik, valamint a feliiletnek azt a

részét sugarozzuk be a lézernyaldbbal, amely a vagasvonalon helyez-

kedik el.

A talalmany szerinti eljaras lényege, hogy egyazon lézersugarak nya-
labjat vezetjuk az elére meghatarozott vagasvonal mentén a jeldlési és
a melegitési muveleti Iépésekben. A fokuszaléegységként pedig olyan
allithaté fokuszaloegységet alkalmazunk, amellyel a jeldlési miivelet
soran a lézersugarak nyaldbjat Iényegében az elére meghatarozott va-
gasvonalon fékuszaljuk. A melegitési miivelet kézben viszont a lézer-
sugarak nyalabjanak fékuszpontjat az elére meghatarozott vagasvo-

naltél tavkdzre valasztjuk meg.

Fontos megjegyeznink tovabba, hogy ha a talalmany szerinti eljaras
értelmében a lézersugar-nyalab elére meghatarozott vagasvonal men-
tén halad, ezaltal a megmunkalt munkadarab és a lézersugar kozott
viszonylagos elmozdulas jon létre, ami megvaldsithato a megmunkalt

munkadarab elmozditasaval és/vagy a lézersugar elmozditasaval.

Ceélszerl az olyan kivitel, amelynél a jelslési miivelet kézben a lézer-
sugarak fokuszalt nyalabjat az el6re meghatarozott vagasvonal mentén
vezetjuk, amihez az Gveg munkadarabot gy mozgatjuk, hogy barmely
pillanatban az elére meghatarozott vagasvonal a lézersugarak fokusz-
pontjaval lényegében egybeessék. Tovabba, a melegitési mivelet koz-
ben a léezersugarak nyalabjat azaltal mozgatjuk viszonylagosan az el§-
re meghatarozott vagasvonal mentén, hogy az Uveg munkadarabot
mozgatjuk, mégpedig Ugy, hogy az elére meghatarozott vagasvonalat

atfedd fellleti részt sugarozzuk be a lézersugarakkal.

.0
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Célszerli tovabba az olyan kivitel, amelynél fékuszaldegységet lézer-

sugarakhoz val6é konvergens lencsékbél alakitjuk ki.

Elébnyésen a lézernyalab fékuszanak allitasat a fékuszalbéegység len-

cséinek a lézersugar-nyalab tengelye mentén térténé elmozditasaval

végezzik.

Célszerld az olyan kivitel, amelynél a fékuszaléoegység lencséinek el-

mozditasat linearis villamosmotor tengelyének elmozditasaval szaba-
lyozzuk.

Olyan kivitel is lehetséges, amelynél ahol az iveg munkadarab felile-
tere a jeldlési mivelet kézben vetitett Iézersugarak nyalabjaként pul-
zald lézersugar-nyalabot alkalmazunk. Elénydsen az (iveg munkadarab
feluletén a jel6lési miivelet kézben az arra iranyitott pulzalé Iézersuga-
rak nyalabja révén a felluleten felitk6zé részek sorozatat hozzuk létre,
és ezen felitkd6z6 részeknek az atmér6jét 500 um-nél kisebbre va-

lasztjuk, a k6ézottuk 1évé tavkdzt pedig 2 mm-nél kisebbre valasztjuk.

Ceélszerlien a felutk6zési részek atméréjét 100 um-nél kisebbre is va-
laszthatjuk. Adott esetben a felUtkdzési részek atmér6jét 50 pm-nél ki-
sebbre valasztjuk. Sét, bizonyos alkalmazasmoédoknal a feliitkézési ré-

szeket egyméastél 1 mm-nél kisebb tavkézokkel kiulénitjuk el.

Celszerli az olyan kivitel, amelynél a felutk6zési részeket egymastol

100 és 800 pm kozotti tavkozzel valasztjuk el.

Elénydsen a pulzald lézersugar-nyalab fizikai jellemz6it Ggy valasztjuk
meg, hogy ezaltal a felutk6zési részeket a sugarnyalab olyan hatasa-
nak tessziuk ki, hogy a sugarzas striiségét a pontszer(i hibapontok ha-
tasos kialakitasanak megfelel6éen valasztjuk meg. Ezeknek a hibapont-
oknak a helye lényegében egybeesik az elére meghatarozott vagasvo-

nallal, és ezek meg is jelennek az tiveg munkadarab feluletén.

Célszerlien a lézersugaraknak az (veg munkadarab feliletére sugar-
zott nyalabjaként a jeldlési mivelet kézben folyamatos Iézersugar-

nyalabot alkalmazunk.

)
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Elényds tovabba, ha folytonos Iézernyalabot vetitiink a jelélési mivelet
kézben az Gdveg munkadarab feliuletére, és ezen a feluleten folyamatos

felutk6zési vonalat alakitunk ki, mégpedig 500 pym-nél kisebb széles-
ségben.

Ceélszerlien a folytonos felutk6zési vonal szélességét 100 uym-nél ki-

sebbre, s6t akar 50 pym-nél kisebbre is valaszthatjuk.

El6bnydésen a jelélési mivelet k6zben az iiveg munkadarab feliiletére
sugarzott lézersugarak folytonos nyalabjanak fizikai jellemzdit a kdvet-
kezbképpen valasztjuk meg: a folytonos fellitk6zési vonal besugarzasat
olyan besugarzasi slriséggel végezzik, amelyet kellben nagyra va-
lasztunk a repedés kialakulasahoz, ez a felutk6zési vonal lényegében
egybeesik az elére meghatarozott vagasvonallal, és megjelenik az

iveg munkadarab fellletén.

A melegitési mivelet kézben az uveg munkadarab feluletére sugarzott

lezersugarak nyalabjaként elénydsen folytonos lézernyaldbot alkalma-
zunk.

Célszerl tovabba, ha a melegitési miivelet kozben az iiveg munkada-
rab felUletére sugarzott lézersugarak nyalabjaként pulzald lézernyala-

bot alkalmazunk.

A melegitesi mlvelet kozben az (iveg munkadarab felilletére sugarzott
lezersugarak nyalabjaval ezen a fellleten olyan felitk6zési vonalat ké-

szithetiink, amelynek a szélessége 2 és 10 mm kozotti.

Célszerlien a melegitési mivelet k6zben az (iveg munkadarab feliileté-
re sugarzott lézersugarak nyalabjanak fizikai jellemzéit, valamint a
melegitési mivelet kézben a sugarzasi kériilményeket agy valasztjuk
meg, hogy a besugarzott feluleti részt olyan siirliségii sugarzasnak
tesszik ki, hogy a felulet geometriaja nem valtozik, de a besugarzott
rész hoje révén mechanikai feszultségeket idézunk eld az Uveganyag-

nak ebben a szakaszaban.

.o
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Celszerlien a melegitési mivelet utan tovabbi jeldlési miveletet vég-
zink. De adott esetben eljarhatunk ugy is, hogy a jelélési mivelet utan

melegitési miiveletet, majd Ujabb jel6lési miiveletet végziink.

Célszerlien a jelolési miveletet utan mindig melegitési miveletet vég-
zink.

El6onyésen egymas utani melegitési miiveletet, jelolési miveletet és

Ujabb melegitési miveletet végzink.

Célszerlien a talalmany szerinti eljardssal munkadarabként ureges
munkadarabot készitink, amelynél az elére meghatarozott vagasvonal

zart ivet képez.

Eldnydsen a zart ivként kialakitott vagasvonalat sikban alakitjuk ki, to-
vabba a jel6lési és a melegitési miveletek kézben az ireges iiveg

munkadarabot erre a sikra meréleges tengely kéril forgatjuk.

A talalmany szerinti eljarassal Uveg munkadarabként sik terméket
gyartunk.

A talalmany szerinti berendezés iiveg munkadarab feldolgozasara, f6-
leg az Gveg munkadarab feliiletén elére meghatarozott vagasvonal
mentén térténd vagasara valé. Ennek Iézersugarak nyalabjat kibocsaté
lézersugar-forrasa, pl. lézergeneratora, a sugarnyalabot vezetdé és
fokuszaléegységgel ellatott megvezeté-szerkezete, valamint vezérlé
allomasa van. A berendezés az iiveg munkadarab felilletére sugarnya-
labot vetiteni képes kialakitasu, ennek soran az elsé lépésben, azaz a
jelélési |épésben Iézersugarak nyalabjat elére meghatarozott vagasvo-
nal mentén vezetd kialakitasu. A lézersugarak nyalabja lényegében az
elére meghatarozott vagasvonalon van fékuszalva a fokuszaléegység
revén. A legalabb egy melegitési miveleti |épésben a lézersugarak
nyalabja az elére meghatarozott vagasvonal mentén van vezetve, de ez
a lézernyalab nem a vagasvonalon van fékuszalva, hanem a feluletnek

arra a részére van iranyitva, amely a vagasvonalat athidalja.

»
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A talalmany szerinti berendezés lényege, hogy a fokuszaléegység allit-
haté fokuszalasra képes egységként van kialakitva, amely a lézersu-
gar-forras, pl. lézergenerator |ézersugarainak nyalabjat a jelolési mi-
velet kézben az el6re meghatarozott vagasvonalon fokuszalni képes
kialakitasu, masrészt, a melegitési mlveletben az azonos lézersuga-
raknak az elére meghatarozott vagasvonalra vetitett azonos nyalabja-

nak fokuszpontjat a vagasvonaltél elére meghatarozott tavkoézre ve-

zetb kiviteld.

Célszerlien a fokuszaléegység lézersugarakhoz valé konvergens len-

csékbdl van kialakitva.

Elbnyds az oiyan kiviteli alak, amelynél a féokuszaléegység elmozdit-
hatd elrendezésii, ennek a jeldlési miveleti Iépéshez vald egyik hely-
zete van, amelyben a lézersugarak nyalabja az el6re meghatarozott
vagasvonalon van fékuszéalva, viszont a masik milvelet soran olyan
masik helyzetben van, amelyben a lézersugarak nyalabjanak fokusz-

pontja el6re meghatarozott tavolsagban van a vagasvonaltol.

Tovabbi célszerl kivitel esetén a megvezetészerkezetnek kocsija van,
amelyen a fbékuszaléegység van elrendezve. Elénydsen a kocsi a
fokuszaldegységet a Iézersugarak nyalabjanak tengelye mentén elmoz-

ditani képes kiviteld.

Célszerlen a berendezés linearis villamos motorral van ellatva, amely

a kocsit elmozditani képes elrendezésl.

Elbnydsen a fokuszaléegység vezérld allomassal van vezérlé kapcso-

latban.

Celszerl az olyan kivitel, amelynél a fokuszaléegység elmozdithatd ki-
viteli, amelynek a jelclési mivelet kézbeni elsé helyzetében a lézersu-
garak nyalabja az elére meghatarozott vagasvonalon van féokuszalva,
viszont a masik jeldlési miiveletben olyan masodik helyzete van,
amelyben a lézersugarak nyaldbjanak fokuszpontja a vagasvonaltol
eldirt tavkdzre helyezkedik el. Tovabba, a vezérlé allomas a

fokuszaléegység helyzetét vezérlo kialakitasu.

.
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Tovabbi elényds kiviteInél a megvezetészerkezetnek olyan kocsija van,
amelyen a fokuszaléegység van elrendezve, tovabba a vezérléallomas
a fokuszaléegység helyzetét a kocsi elmozditasaval vezérié kialakita-
su.

Még tovabbi elényos kivitel esetén a vezérldallomas a kocsi elmozdu-

lasat a lézersugarak nyalabjaval parhuzamos iranyban vezérld kiviteli.

A talalmany szerinti berendezésnek elényésen az elére meghatarozott
vagasvonal helyzetét érzékel6 egysége van, tovabba a vezérldé allo-
mas a fokuszaloegységnek a helyzetét az elére meghatarozott vagas-

vonal erzékelt helyzetének fliggvényében allitani képes kialakitasu.

Celszeru kivitel esetén a berendezésnek olyan modulatoregysége van,
amely a lézersugarak nyaldbjanak pulzalasi modjat és frekvenciajat
szabalyozni képes kiviteli. EI6nyésen a modulatoregység a vezérléal-

loméssal van vezérlé kapcsolatban.

Célszerlien a megvezetészerkezetnek legalabb egy tukre van, amely a

lézersugarak nyalabjanak iranyat valtoztatni képes elrendezési.

Eldnyésen a megvezetészerkezetnek legalabb egy tukre van, amelynek
helyzete és/vagy tajolasa allithato.

A vezérldallomas a lézersugarak nyalabjanak iranyat legalabb egy tu-
kor helyzetének és tajolasanak megvaltoztatasa révén vezérelni képes
kialakitasu.

Meg tovabbi kivitelnél az elére meghatarozott vagasvonalat, tovabba a

vezerl6allomas a legalabb egy tukor helyzetét és/vagy tajolasat a va-

gasvonal érzékelt helyzetének megfeleléen allito kiviteld.

Ceélszer(, ha a berendezésnek a megmunkalandé uUveg munkadarabot
tarté szerkezeti egysége van. Elényés kivitel esetén az Uveg munkada-
rabot tarté egység a munkadarabot elmozditani képes egységként, eld-

nyésen forgatofejként van kialakitva.

.
.
O
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Ceélszerl kivitel esetén a forgatofej az iveg munkadarabot a lézersuga-

rak nyaladbjanak tengelyére merdleges sikban elmozditani képes elren-
dezésu.
El6bnydsen a forgatofej az lveg munkadarabot tartani és forgatni képes
kiviteld.
A forgatéfej a munkadarabot befogdé és a lézersugarak nyalabjanak

tengelyére merdleges tengely kérul elforditani képes elrendezésii.

Célszerlien a forgatéfej az lveg munkadarabot helyzetében megtarto
Kivitelli, amely megtdébbszérézve a szallitasi Gt mentén tobb munkada-
rabot megtartani képes elrendezésli. EIdnydsen a tovabbitasi at Iéptetd
mozgatdészerkezetként van kialakitva. De adott esetben tovabbitasi vo-

nal lehet az Ureges tiveg munkadarabokat forgato kialakitasu.

Célszeri tovabbi kivitel esetén a munkadarab befog6 egység lehet, pl.

forgatofej, amely az iveg munkadarabot a vezéri6allomas altal szaba-

lyozott méddon megtartd kiviteld.

El6nyésen a lézersugar-forras, féleg Iézergenerator, allithaté energiaju
lézerforrasként van kialakitva. A vezérléallomas a lézersugarak nya-
labjahoz a lézersugar-forras energidjat szabalyzo6 kialakitasu is lehet.
Kulonsésen eldnyds, ha a lézersugar-forras allithaté helyzeti és/vagy
tajolasu.

Célszerii, ha a vezérléallomas a lézersugar-forras, féleg lézergenerator
helyzetét és/vagy tajolasat valtoztatni képes kialakitasu. Elényésen a
megvezetbszerkezetnek a lézersugarak nyalabjat két vagy tébb eltéri-

tett sugarnyalabra oszt6 terelé eleme van.

A talalmanyt részletesebben a csatolt rajz alapjan ismertetjiik, amelyen
a talalmany szerinti megoldas példakénti kiviteli alakjat tiintettuk fel. A
rajzon bemutatott kiviteli alak csupan a talaimany jobb megértését se-
giti, de semmiképpen sem korlatozédik erre a taldlmany, sét az sok
mas valtozatban és kombinaciéban is megvaldsithaté az igényelt oltal-

mi kérén belul. A rajzon:
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e az 1. és 2. abrakon diagramban szemléltettik a lézersugarak nya-

labjanak emisszidés energiajat az idé fuggvényében a két kiulénb6z6
lzemmodnak megfelelben;

e a 3. és 4. abrakon a talalmany szerinti berendezés példakénti kivi-
teli alakjat oldalnézetben eés feliinézetben szemléltettuk, itt a be-

rendezés a jeldlési miveletnek megfelel6 allapotban van;

e az 5. és 6. abrakon a 3. és 4. abraknak megfelel6 nézetben lathatd
a talalmany szerinti berendezés, mégpedig a felmelegitési mlvelet-

nek megfelelé tzemallapotban;

e a 7. abra a megmunkalt iveg munkadarab oldalnézete, mégpedig a

4. és 6. abrakon C iranyba tekintve;
e a 8. abraa 7. abra részletének viszonylag nagyobb Iéptékli képe;

e a 9. abra a talalmany szerinti berendezés elrendezési vazlata.

Az 1. abran diagramban szemléltettik az lézer-emissziéos energiat az
ido fiuggvényében, mégpedig a pulzalé Iézersugarak nyalabjainal. Itt jol
lathato, hogy a lézernyaldb modulaciés médjaval az emissziés energia-
csucsok vilagosan tavkoézokkel elvalnak azoktél az idészakaszoktol,

ahol az emissziés energia értéke 0.

Az emisszibs ciklusok frekvenciaja, hasonléképpen, mint a ciklusarany,
azaz a nagyenergias emisszio id6tartama és a teljes emissziés ciklus
idotartama kozotti arany, valamint a |ézer energidja a nagyenergias
emisszios periédusok kézben olyan paraméterek, amelyek szabalyoz-

haték €s adaptalhatok a mindenkori alkalmazasi koriulményekhez.

A pulzalé lézernyalab ciklusardnyanak és frekvenciajanak ndvelésével
letrehozhato olyan pszeudo-folytonos lézernyalab, amilyen a 2. abran
lathaté. Itt ugyancsak diagramban tintettuk fel az emissziés energiat
az id6 fuggvényében, amely emissziés energia oszcillal (kis amplitido-

értékkel) egy adott energiaérték korul.
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A 3-6. abrakon a talalmany szerinti berendezés példakénti kiviteli
alakjat tuntettuk fel, mégpedig a kezelendé Uveg 1 munkadarabbal
egyutt, amely ureges forgastest alaku. Az Gveg 1 munkadarabnak tal-

pas 2 széara és kiébl6s6d6 3 része van.

Az Gveg 1 munkadarab a jelen talalmany szerinti eljarassal, azaz an-
nak jeldlési mlvelet soran a kilsé feliiletén zart kérvonal alaka, elére
meghatarozott 4 vagasvonallal van ellatva. Ez a 4 vagasvonal az 1

munkadarab A-A szimmetriasikjara meréleges.

Az aveg 1 munkadarabot a 2 szaraval befogéegységben, a jelen eset-
ben 10 forgatéfejben tartjuk. Az tveg 1 munkadarab 2 szara és az ah-
hoz kapcsol6dé talpa lefelé van forditva, igy a 3 hulladékrész alul he-
lyezkedik el. A 10 forgatdéfej kilén nem abrazolt hajtéegység részét ké-
pezi.

Amint a 3. abrabdl kitinik, a jelen esetben az (iveg 1 munkadarab az A-

A szimmetriatengelye (és egyben forgastengelye) koril van forgatva.

Az Gveg 1 munkadarab megmunkalasa a taldlmany szerinti berende-
zéssel torténik, amelynek lézersugar-forrasként a jelen esetben 20 Ié-
zergeneratora van, valamint 30 megvezetészerkezete van, amely 50

lézersugarak nyalabjanak vezetésére valo.

A 30 megvezetészerkezet az abrazolt kivitelnél 31 tukérrel rendelkezik,
amely a lézersugarakat specialis mdédon elterelé elrendezési(i, valamint
32 fékuszalbéegysége van, amely a lézersugarakat fokuszalni képes ki-

viteld.

A lézersugar-forrasként szereplé 20 lézergenerator kibocsatja az 50
lézersugarak nyalabjat, amely fiiggélegesen lefelé iranyul. Az 50 lézer-
sugarak fuggéleges nyalabja felutk6zik a ferde 31 tukron. A 31 tiukoér
ugy van elrendezve, hogy elterelt 51 |ézersugarak a megmunkalando

Uveg 1 munkadarab felé iranyuljanak.

Az 51 lézersugarak eltéritett sugarnyalabjanak tengelye a 4 vagasvonal
sikjaban van, és keresztulhalad az itveg 1 munkadarab A-A szimmetria-
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és forgastengelyén. Az 51 lézersugarak eltéritett nyalabjanak kézépvo-

nala éppen ezért merdleges az A-A szimmetriatengelyre is.

Miel6tt Iézersugarak nyalabjat az iveg 1 munkadarabra iranyitanank,
az 51 lézersugarak nyalabja keresztulhalad a 32 fokuszalbéegységen. A
32 fokuszaléegység a Ilézersugarakat egyesitd szerepliG. A 32
fokuszaléegység lencséje ugy van elrendezve, hogy a lézersugarak
nyaldabjanak tengelyelrendezése ne valtozzék. A fékuszalt 52 lézersu-
garak nyalabjanak tengelye a 32 fokuszaldéegységbdl kilép, de a kdézép-
vonala egybeesik az eltéritett 51 lézersugarak nyalabjanak kézépvo-

nalaval, amelyeket a 31 tukérrel tereltink oldalra.

A 32 fékuszalbegység a talalmany szerint mobil egységre, pl. 33 kocsi-
ra van szerelve, mégpedig 34 tamaszon keresztul. A 33 kocsi 35 sinen
eltolhaté elrendezés(i. A 32 fokuszalbegyseég tehat allithaté egységként
van kialakitva, mivel a 33 kocsi €s ennél fogva a 32 fokuszaléegység
lencséi allithatdk, és ezzel szabalyozhaté az 52 |ézersugarak fékuszalt

nyaldabjanak 53 féokuszpontja, illetve maganak a féokuszpontnak a hely-

zete.

A 33 kocsi hézagmentesen tolhaté el a 35 sinen, mégpedig a jelen
esetben olyan el6feszitett rendszer segitségével, amely kulén nem ab-

razolt recirkulaltatott golyékkal van felszerelve, és ezek be vannak

épitve a 33 kocsiba.

A 32 féokuszalbegység 34 tamasza elasztikus 36 tengelykapcsolén ke-
resztil a 39 tengelyhez kapcsolédik, amely pedig linearis villamos 37

motor részét képezi, amely 38 tamasztéagyon van elrendezve.

A 31 takoér, a 32 fokuszaldegység, a 33 kocsi, a 34 tamasz, a 35 sin, az
elasztikus 36 tengelykapcsolé, a villamos 37 motor, valamint annak 39

tengelye a 30 megvezetészerkezet részeit képezik.

A linearis 37 motor 39 tengelyének elmozdulasi iranya parhuzamos a
35 sin kézépvonalaval, amely viszonyt parhuzamos az 51 |ézersugarak
eltéritett nyalabjanak kézéppontjaval és az 52 lézersugarak fékuszalt

nyalabjanak kézépvonalaval.
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Az elasztikus 36 tengelykapcsolé lehetévé teszi, hogy a 32
fokuszalbegység elcsusszon a 34 tdmaszon, de anélkiil, hogy oldalira-

nyu feszultségek lépnének fel a 35 sinben a 33 kocsi révén.

A 33 kocsi helyzete, valamint a 34 tamasz és a 32 fokuszaléegység
helyzete a 35 sinen azaltal van meghatarozva, hogy milyen helyzetet
foglal el a linearis 37 motornak a 39 tengelye. A linearis 37 motor 39
tengelyének helyzete elektronikus allitéegység révén szabalyozhato,
ezt kalén nem abrazoltuk. A fentebb emlitett elektromos allitérendszer
a berendezés vezérlbegységével lehet vezérld kapcsolatban (kulén
nem szemléltettik). A vezérléallomas hatarozza meg a linearis 37 mo-

tor 39 tengelyének mozgasi gyorsulasat és sebességét.

A talalmany szerinti eljaras legalabb egy jeldlési és legalabb egy mele-
gitési miveleti Iépést foglal magaban.

A 3. és 4. abrakon a taldlmany szerinti berendezést a jeldlési mivelet
keszitése kdzben szemléltetik. A jeldlési miveleti Iépés kézben a line-
aris 37 motor elektronikus allitoegysége a kézponti vezérléallomastol
informaciot kap a linearis 37 motor 39 tengelyének pontos helyzetérél,
és ennek kévetkeztében a 32 fokuszaléegység helyzetérdl is, ennek
hatasara az 52 |ézersugarak fokuszalt nyalabjanak 53 fékuszpontja lé-
nyegében egybeesik az iiveg 1 munkadarab feliilletén elére meghataro-

zott 4 vagasvonallal.

Az GUveg 1 munkadarab egy tovabbi 60 része (8. abra) nem kap besu-
garzast a 7. és 8. abra szerinti jelolési miveleti 1épés adott pillanata-
ban. Ez a 60 rész megfelel annak a helynek, amely az elére meghata-
rozott 4 vagasvonalon helyezkedik el, de a 60 rész atmérdje kisebb,

mint 0,5 mm, altalaban 0,1 mm-es érték{.

Mivel a 10 forgatofej az uveg 1 munkadarabot az A-A szimmetriaten-
gely koral forgatja, az 52 lézersugarak nyalabjat fokuszaljuk az elére
meghatarozott 4 vagasvonalon, és ez a lézersugar-nyalab a teljes 4
vagasvonal mentén érintkezésbe keril az 1 munkadarabbal, hiszen az

uveg 1 munkadarab teljes korulfordulast végez. Az iveg 1 munkadarab
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forgasi sebességét altalaban 10 - 500 fordulat/perc kozotti értéklire

valasztottuk a kisérleteink soran.

Az 5. és 6. abrakon a talalmany szerinti berendezést a melegitési mu-
veleti Iépés kdzben szemléltettuk. A melegitési mivelet kozben a linea-
ris 37 motor elektronikus allitbegysége a kodzponti vezérldallomasrol
olyan informaciot kap, hogy azaltal pontosan meghatarozhaté a linearis
37 motor 39 tengelyének helyzete. Ezutan a 32 fékuszaléegységet lgy
allitjuk be, hogy az 52 lézersugarak fékuszalt sugarnyalabjanak az 53
fékuszpontja az uveg 1 munkadarab feliletén elére meghatarozott 4
vagasvonaltol elbirt tdvolsdgban legyen. A 4 vagasvonalnak az 52 lé-
zersugarak fokuszalt nyalabjaval valé6 metszése és az 52 Iézersugarak
fékuszalt oszlopanak az 53 féokuszpontja kézo6tti tavkoz altalaban 20 és

150 mm kozotti értékd lehet.

Az Uiveg 1 munkadarab feliletének 61 hivatkozasi szammal jel6lt része
nem kap lézer besugarzast a felmelegitési mlvelet egy adott szaka-
szaban (7. és 8. abrak). Ez a 61 rész tehat nem kap besugarzast a
felmelegitési mivelet kézben, ez a 61 rész azonban jéval nagyobb,

mint a jel6lési miivelet kbzben be nem sugarzott 60 rész.

A felmelegitési mivelet kézben be nem sugarzott 61 rész megfelel an-
nak a szakasznak, amely megfelel az elére meghatarozott 4 vagasvo-

nal atfedési szakaszanak, amelynek atmérojét altalaban 228 mm-re

valasztjuk.

Mivel a 10 forgatéfej az Giveg 1 munkadarabot forgasban tartja az A-A
szimmetriatengely korul, az 52 l|ézersugarak fokuszalt nyalabja -
amelynek 53 fékuszpontja az elére meghatarozott 4 vagasvonaltol tav-
kdézre helyezkedik el — végig koveti a 4 vagasvonal teljes keriletét az

iveg 1 munkadarab egy teljes korulfordulasa kézben.

Az egy vagy tobb jelélési mivelet, valamint az egy vagy tébb felmele-
gitési mavelet utan a kilénb6z6 Iépések hatasai kombinalva jelentkez-
nek, mégpedig ugy, hogy az uveg 1 munkadarab alsé 5 hulladékrésze

lényegében levalik az elére meghatarozott 4 vagasvonal mentén. Az
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iveg 1 munkadarabnak az 5 hulladékrésze tehat miszaki értelemben
nem hasznosul.

A feldolgozasi eljarasnak tehat a 3-6. abrakon feltintetett foganatosi-
tasi modja valdjaban az 1 munkadarab szikségtelen 5 hulladékrészé-
nek levalasztasat, azaz levagasat vagy lepattintasat foglalja magaban.
A 9. abran a taladlmany szerinti berendezés lGveg munkadarabok fenti
feldolgozasara alkalmas kiviteli alakjanak elvi elrendezési vazlata lat-
hato. Ennek a kdvetkezd részei vannak:

- 100 jeléldéallomas,

— 100’ melegitéallomas,

— 200 hitéallomas,

— 300 simitéallomas,

— 400 élezballomas,

— 500 moséballomas,

— 600 szaritéallomas és

— 700 lang-polirozéallomas.

A 9. abra szerinti berendezés alkalmas arra, hogy egyidejlileg négy
iveg munkadarabot gyartsunk, példaul az 1. igénypont szerinti eljaras

alkalmazasaval.

A jelen esetben a gyartando6 Gveg 1 munkadarabok lireges testek, azaz
talpas poharak, amelyeknek a fejrésziik forgastestként van kialakitva.
Az 1 munkadarabokat helyzetében egy-egy itt kiillén nem lathaté for-

gatofej tartja, amely képes a munkadarab szimmetriatengely kérili el-
forditasara.

Minden 1 munkadarab egy-egy, elére meghatarozott 4 vagasvonallal
van ellatva, amely a szimmetriatengelyre meréleges sikban helyezkedik
el. A forgatofejek léptetd hajtbegység részét képezik (részletesebben
nem szemléltettik).

A forgatofejek zart szallitészalaghoz vannak roégzitve, amelyek lépé-

senként D-iranyba vannak menesztve. Lépésenként a szallitészalagok

. .
. e 3



10

15

20

25

30

-18-

olyan tavolsagra haladnak, amely megfelel a négy forgatéfejjel ellatott

szalag megfelel6 szakaszanak.

A hajtérendszert igy egymas utan a 100 jeloléallomasra, valamint a
100" melegitballomasra tovabbitja. A két-két 100 jeldléallomas és a
100’ melegitéallomas egyidejlileg fejti ki hatasat a két-két 1 munkada-
rabon.

A 100 jeloldallomasok és a 100’ melegitéallomasok megkulénbdz-
tetendbk az 1.-6. abrakon feltiintetett jel6l6allomastdl és melegitdallo-
mastol, mivel ezek 140 és 140 terel6elemmel vannak ellatva. Ezek
megosztjak a 151 és 151’ |ézersugarak eltéritett nyalabjat a lézersuga-
rak 131 és 131’ tukrei segitségével, mégpedig a 154 és 154’, valamint

155 és 155’ lézersugarak két-két eltéritett nyalabjara.

A két 100 jeloldallomas és 100° melegitéallomas vezetdrendszere
ugyancsak 140, 140’, valamint 141 és 141’ tereléelemekkel van ellatva,
ezek mindegyike alkalmas arra, hogy eltéritse a 154, 154’ illetve 155
és 155’ lézersugarak két-két nyalabjat az iveg 1 munkadarab felé,
meégpedig ugy, hogy az emlitett |Iézernyalabok tengelye az elére meg-
hatarozott 4 vagasvonal sikjaban legyen és haladjon keresztil az iiveg

1 munkadarab forgasi és szimmetriatengelyén.

A jeldlési mivelet és a melegitési mivelet k6zott a 154 és 154’, vala-
mint a 155 és 155’ |ézersugarak sugarnyalabjainak fokuszalasi bealli-
tasa ugy térténik, amint arra mar részletesebben kitértiink a 3.-6. abrak

kapcsan.

Miutan a négy tiveg 1 munkadarabrél a szikségtelen hulladékrészt le-
repesztettiik, azaz levagtuk a két-két jeloléallomason és melegitéallo-
mason végzett kezelés révén, a lépteté hajtérendszer a négy terméket
a 200 hitéallomasra tovabbitja, és egyuttal négy Gj megmunkalandé
munkadarabot készit a két 100 jelél6allomas és két 100’ melegitéallo-
mas elé.

A 200 huatbéallomas négy 201 detektorral van felszerelve. Ezek a 201
detektorok ellendrzik, hogy vajon a munkadarab a 201 detektorok el6tti
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allapotaban még rendelkezik-e az eltavolitani tervezett tvegrésszel. Ha

igen, akkor ennek érzékelése utan a szerkezet az ilyen munkadarabot

automatikusan kiloki.

A munkadarabok h(itése utan a lépteté hajtoszerkezet a munkadarabo-
kat a 300 simitoallomasra tovabbitja, ahol a munkadarabnak a levagott
szélét simitjuk. A szélsimitasi mlivelet utan a Iéptet6 mozgatészerkezet
a munkadarabot a 400 szélezbéallomasra viszi, ahol a munkadarab
szele a vegs6 megmunkalasat kapja meg. A szélképzés utan a hajto-
szerkezet a munkadarabot az 500 mosdéallomasra, majd a 600 szarito-

allomasra viszi.

A mosasi és szaritasi miivelet befejezése utan a léptetd mozgatdszer-
kezet a munkadarabokat a 700 lang-polirozéallomasra viszi, amely a
jelen esetben elény6sen szivosito, illetéleg szélerdsité egységgel is fel

van szerelve, amelyben végzett kezeléssel a kész munkadarab széle

torésalléva teheté6.

1. PELDA:

A talalmany szerinti eljarassal ureges Uvegtermékeket kezeltink, ami-
hez vazlatosan a 3-6. és 8. abrak szerinti berendezést alkalmaztunk.

Ehhez a berendezéshez 256 W-o0s lézerforrast alkalmaztunk.

A gyartando termék széda-mész-szilika Uvegbdél készilt, (ilyen tipust
termék lathaté példaul a 3. abran), azaz az ilyen talpas, szaras poharat
gyartottunk, amely kérilbeltl 45°-0s kUpos alakzati a szimmetriaten-
gelyhez képest. Ennek a 4 vagasvonala 105 mm-es atméréji volt, a
vastagsaga pedig 1,2 mm. A vagandé 1 munkadarab a talpas szaranal
fogva volt régzitve forgatéfejre, amelynek forgastengelye egybeesett a
munkadarab szimmetriatengelyével, és ezzel a munkadarabot 250 for-

dulat/perces sebességgel forgattuk.

A kovetkez6 eljarasi milveletsort alkalmaztuk a forgatott munkadarab

esetén:
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— jelclést végeztink a munkadarabon 3 masodperces idétartammal,
megpedig pulzald lézersugar-nyalabban 10 kHz-es frekvenciaval

(ciklusarany: 30%), amelyet a munkadarab feltletén fokuszaltunk (az

elére meghatarozott 4 vagasvonalon);

— a fokuszalbéegységet elmozditottuk (0,1 masodpercnél kisebb idétar-
tam alatt) olyan értelemben, hogy azonos lézersugar-nyalab atmeé-
réje 4 mm volt abban a pontban, ahol az felutk6z6tt a munkadara-

bon;

— lézernyalabbal felmelegitjik a kérkérés zénat (amely lefedi az elére

meghatarozott vagasvonalat) 2 masodperces idétartamig,

- megtortént a lerepesztési miivelet.

A lerepesztés, azaz levagas tokéletesen kovette a munkadarab alap-
sikjaval parhuzamos sikot, ezt pedig féleg készénhetd az ezt megel6z6

jelélési miveletnek.

2. PELDA:

Az 1. példa szerinti berendezést alkalmaztuk itt is, de itt 200 W-os lé-
zerforrast alkalmaztunk. Itt kristalyterméket vagtunk. Ez a kristalyter-
mek széles, hengeres falrésszel rendelkezett, amelynek atméréje 80
mm volt, és ennél a vagaspontban mért vastagsag 2 mm volt. A termék
visszatukr6z6 6lomoxid-réteggel volt bevonva, amelyet a végsé meg-

munkalas soran lang-polirozassal készitettiink.

Ezt a terméket 200 fordulat/perces sebességgel forgattuk és ekézben a

keletkezé megmunkalasi miveleteknek tettik ki:

- 1,5 masodperces id6tartamig jelélést készitettiink a munkadara-
bon pulzalé lézernyalabbal, mégpedig 5 kHz-es frekvenciaval (a
ciklusarany 50%-os volt), amelyet termék feluletén fékuszaltunk

(az elére meghatarozott vagasvonalon);

.
0
.
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— a fokuszald lencséket elmozditottuk (0,1 masodpercnél kisebb idé-
tartam alatt) ugy, hogy az azonos lézersugarak 3 mm-es atméréjiiek
legyenek abban a pontban, ahol azok érintkeznek a kristalytermék-
kel;

— ezt kovetében a lézernyalabbal melegitettuk azt a kérkdérés zonat
(amely athidalja az el6re meghatarozott vagasvonalat), mégpedig 3,5
masodperces idétartamig;

— ujra elmozditottuk a lencséket (0,1 masodpercnél révidebb iddtarta-
mig), mégpedig ugy, hogy a lézernyalabot ujbdl fokuszaltuk a termék

feltletén;

— a munkadarabot megjeldltuk a pulzalé Iézernyalabbal 5 kHz-es frek-
venciaval (a ciklusarany 50%-o0s volt), amelyet fékuszaltunk a vagas-

vonalon;

— a vagasi, illetve vagy repesztési miveletet bekdvetkezett.

A vagasi, illetve lerepesztési mivelet igen j6 minéségben sikertlt a ki-
seérleti tapasztalataink szerint. Az eljarasi ciklusnak kdszénhetéen az
elsé jelolési mivelet lehetévé teszi, hogy az 6lomoxidos réteget atus-
suk, és ezaltal javitsuk a mélyebb melegitést. A végsd jelélési mive-
letben idézzuk el6 valéjaban a repesztést, hiszen olyan mikro-

hibahelyekbél allé6 vonalat idéziink elé, amely generalja magat a repe-

dést.

3. PELDA:

Az 1. példanal emlitett berendezést hasznaltuk itt is, 250 W-os lézer-

forrassal. Itt is Ureges Uvegterméket allitottunk elé.

Az Uvegtermék szoda-mész-szilika ivegbdl készilt, az oldalfala henge-
res alaku volt, valamint sik fenékrésszel rendelkezett, a keresztmet-
szete pedig lekerekitett sarkokkal rendelkezé négyzetre hasonlitott. A
f6 atmérdje 400 mm volt, az lveg vastagsaga pedig a vagasi pontnal 2

mm-es volt.

.
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Az uvegterméket a hossztengelye koril 350 fordulat/perces sebesség-

gel forgattuk és ekézben a kdvetkez6 megmunkalasi miveleteknek
tettuk ki:

— az elére meghatarozott vagasvonalat athidalé korkérdés szakaszt fel-
melegitettik pulzalé Iézernyalabbal, mégpedig 10 kHz-es frekvencia-
val (a ciklusarany 30%-os volt) 3,5 masodperces id6tartamig. Ezt a
lézernyalabot nem a termék feluletén fdkuszaltuk, hanem olyan
pontban, amelyben a Iézernyaldb atmérdje kozelitéleg 4 mm volt ab-

ban a pontban, és amely csak érintette a munkadarabot;

— a fokuszald lencséket elmozditottuk (0,1 masodpercnél kisebb id6-
tartamnal kisebb id6tartamig), mégpedig ugy, hogy az azonos lézer-

nyalabok lényegében egybeestek a munkadarab feliletével;

— a munkadarabon jelélést végeztink 0,5 masodperces idbtartamig
pulzalé lézernyalabbal, mégpedig 10 kHz-es frekvenciaval (a ciklus-
arany 5%-os volt), amelyet a munkadarab feluletén fokuszaltunk;

— bekoOvetkezett a lerepesztés, azaz a vagas.

A levagas, illetve lerepesztési mivelet tokéletesen kovette azt a sikot,
amely a munkadarab talpaval parhuzamos volt. A végleges jel6lési mi-
velet mikro-hibak képzésével olyan repedést kezdeményezett, amely az

elére meghatarozott vagasvonal mentén helyezkedett el.

A fokuszaldéelem mezdjének mélysége lehetévé tette a munkadarab fe-

lUletén valdé fokuszalast, jollehet ez nem esett egybe a forgatott fell-

lettel.

Végiul megjegyezzik, hogy a 3. példaban eléallitott, illetve megmunkalt
munkadarabnal a munkadarab sugara (a vagasi vonal pontjaban) csu-

pan +3 mm-es értékkel valtozott a sugar féértékéhez képest.

Annak érdekében, hogy nem forgastest alaki munkadarabokat is meg
lehessen munkalni a talalmany szerinti megoldassal, amelyeknél az
elére meghatarozott vagasvonalnak a tengelyhez képesti eltérése na-

gyobb mértékben eltér (5 mm-nél nagyobb értékkel tér el) a féértéktsl,
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célszerli lehet a fokuszaléelem helyzetét a munkadarab alakjatél fug-
gbéen ugy meghatarozni, hogy a lézernyalab fékuszpontjat a munkada-
rab feltuletén tartsuk a munkadarab forgatasa és a jel6lési mlivelet ko6z-

ben.
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Szabadalmi igénypontok

Eljaras Uveg munkadarab vagasi megmunkalasara, amelynél az
iveg munkadarab feluletén elére meghatarozott vagasvonal mentén
vagast készitlink; amely eljarasnal legalabb egy jeldlési miveletet
végzink, ennek soran lezersugaraknak (52) fokuszaléegység (32)
revén fékuszalt nyalabjat az elére meghatarozott vagasvonal (4)
mentén vezetjuk, valamint a lézersugaraknak (52) ez a nyalabjat
lényegében az elére meghatarozott vagasvonalon (4) fokuszaljuk;
legalabb egy melegitési mivelettel rendelkezik a fenti eljaras,
amelynek soran lézersugarak (52) nyalabjat az elére meghatarozott
vagasvonal (4) mentén a vagasvonalon (4) tortén6 fokuszalasa nél-
kil vezetjuk, valamint a feliletnek egy részét (61) besugarozzuk a
Iézernyalabbal, amely a vagasvonalon (4) helyezkedik el, azzal
jellemezve, hogy egyazon lézersugarak (52) nyalabjat vezetjuk az
elére meghatarozott vagasvonal (4) mentén a jel6lési és a melegi-
tési miveleti lepésekben; a fokuszaléegységként (32) olyan allit-
haté fékuszalbegységet alkalmazunk, amellyel a jelolési mivelet
soran a lézersugarak (52) nyalabjat Iényegében az elére meghata-
rozott vagasvonalon (4) fokuszaljuk, a melegitési miivelet kdézben
viszont a lézersugarak (52) nyalabjanak fokuszpontjat (53) az elére

meghatarozott vagasvonaltol (4) tavkozre valasztjuk meg.

Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a jeldlési
miivelet kézben a lézersugarak (52) fokuszalt nyalabjat az elére
meghatarozott vagasvonal (4) mentén vezetjuk, amihez az iveg
munkadarabot (1) ugy mozgatjuk, hogy barmely pillanatban az elére
meghatarozott vagasvonal (4) a lézersugarak (52) fékuszpontjaval
lényegében egybeesik, tovabba a melegitési mivelet kézben a lé-
zersugarak (52) nyalabjat ugy vezetjuk az elére meghatarozott va-

gasvonal (4) mentén, hogy az Uveg munkadarabot (1) mozgatjuk, és
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az elére meghatarozott vagasvonalat (4) atfedo feluleti részt (61)

sugarozzuk be a |ézersugarakkal (52).

Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a
fokuszaléegységet (32) lézersugarakhoz valé konvergens lencsék-

bél alakitjuk Ki.

A 3. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a lézernya-
lab fokuszpontjanak allitasat a fokuszaloegység (32) lencséinek a
lézersugar-nyalab tengelye mentén térténd elmozditasaval végez-

zuk.

A 4. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a
fokuszaléegység (32) lencséinek elmozditasat linearis villamos

motor (37) tengelyének elmozditasaval szabalyozzuk.

Az 1.-5. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy az OUveg munkadarab (1) feliiletére a jelélési miivelet kézben
vetitett lézersugarak (52) nyalabjaként pulzalé lézersugar-nyalabot

alkalmazunk.

A 6. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy az iveg
munkadarab (1) feliletére a jelolési miivelet k6zben iranyitott pul-
zalo lézersugarak (52) nyalabja révén ezen a feluleten feliitkozé
részek (60) sorozatat hozzuk létre, és ezen felitkdzé részeknek
(60) az atmeérdjét 500 um-nél kisebbre valasztjuk, a kézottik lévé

tavkdzt pedig 2 mm-nél kisebbre valasztjuk.

A 7. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a felutkdzési
részek (60) atméréjét 100 um-nél kisebbre valasztjuk.

A 7. igenypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a felutkdzési
részek (60) atmérdjét 50 um-nél kisebbre valasztjuk.

A 7.-9. igénypont barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a fellutk6zési részeket (60) egymastél 1 mm-nél kisebb tavks-

z6kkel kuldnitjak el.



10

15

20

25

30

11.

12.

13.

-26-

A 7.-10. igénypont barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a feliitkozési részeket (60) egymastol 100 és 800 pm kozotti

tavkdzzel valasztjuk el.

A 7.-11. igénypont barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a pulzaldé lézersugar-nyalab fizikai jellemzdit agy valasztjuk
meg, hogy a felitkbézési részeket (60) a sugarnyalab olyan hatasa-
nak tesszuk ki, hogy a sugarzas striiségét a pontszer(i hibapontok
hatasos kialakitasanak megfeleléen valasztjuk meg, ezeknek a hi-
bapontoknak a helye Iényegében egybeesik az elére meghatarozott
vagasvonallal (4), és ezek megjelennek az lUveg munkadarab (1)

feltletén.

Az 1-5. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a jelélési miivelet kézben a lézersugaraknak (52) az lveg
munkadarab (1) feluletére sugarzott nyaldabjaként folyamatos lézer-

sugar-nyalabot alkalmazunk.

14. A 13. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a jeldlési

15.

16.

17.

mivelet kézben folytonos lIézernyaldbot vetitink az ilveg munkada-
rab (1) feluletére és ezen a feluleten folyamatos felutk6zési vonalat

alakitunk ki, mégpedig 500 pm-nél kisebb szélességben.

A 14. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a folytonos

felitkézeési vonal szélességét 100 um-nél kisebbre valasztjuk.

A 14. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a folytonos

felutkézesi vonal szélességét 50 pym-nél kisebbre valasztjuk.

A 14.-16. igénypont barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a jeldlési mivelet k6zben az Gveg munkadarab (1) feliletére
sugarzott lezersugarak folytonos nyaldbjanak fizikai jellemzgit ugy
valasztjuk meg, hogy a folytonos felitk6zési vonal besugarzasat
olyan sugarzasi siriséggel végezziuk, amelyet kelléen nagyra va-
lasztunk repedés kialakulasadhoz, amely Iényegében egybeesik az
elére meghatarozott vagéasvonallal, és megjelenik az veg munka-

darab (1) fellletén.
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Az 1.-17. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy a melegitési miivelet kézben az iveg munkadarab (1) fe-
luletére sugarzott lézersugarak (52) nyalabjaként folytonos lézer-

nyalabot alkalmazunk.

Az 1.-17. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy a melegitési miivelet kézben az uveg munkadarab (1) fe-
lGletére sugarzott |ézersugarak (52) nyaldbjaként pulzaldé 1ézernya-

labot alkalmazunk.

A 18. vagy 19. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a
melegitési mivelet kézben az iveg munkadarab (1) felliiletére su-
garzott lézersugarak (52) nyalabjaval ezen a feluleten olyan fellt-
k6zési vonalat készitink, amelynek a szélessége 2 és 10 mm ko-
zOotti.

A 18.-20. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy a melegitési mivelet k6zben az Gveg munkadarab (1) fe-
liletére sugarzott |ézersugarak (52) nyalabjanak fizikai jellemzoit,
valamint a melegitési mivelet k6zben a sugarzasi kérilményeket
gy valasztjuk meg, hogy a besugarzott feluleti részt (61) olyan s(-
rGségl sugarzasnak tesszuk ki, hogy a felulet geometriaja nem
valtozik, de a besugarzott rész hdje révén mechanikai feszultsége-

ket idézink el6 az iveganyagnak ebben a szakaszaban.

Az 1.-21. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy a melegitési mivelet utan tovabbi jeldlési miveletet vég-
zunk.

Az 1.-9. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy egymas utan jel6élési miiveletet, melegitési miiveletet és Gjabb

jelolési muveletet foglal magaban.

24 Az 1.-9. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,

hogy a jel6lési miiveletet utan melegitési miveletet végziink.
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Az 1.-9. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy egymas utan melegitési miveletet, jeldlési miiveletet és Gjabb

melegitési mldveletet végzink.

Az 1.-25. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy Uveg munkadarabként (1) tireges munkadarabot készitunk,

amelynél az elére meghatarozott vagasvonal (4) zart ivet képez.

A 26. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a zart iv-
ként kialakitott vagasvonalat sikban alakitjuk ki, tovabba az ureges
iveg munkadarabot forgatjuk erre a sikra meréleges tengely koril a

jeldlési és a melegitési mivelet kézben.

Az 1.-27. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy az lveg munkadarabkeént (1) sik terméket gyartunk.

Berendezés lveg munkadarab feldolgozasara, féleg az tiveg mun-
kadarab feliletén elére meghatarozott vagasvonal mentén toérténéd
vagasara, amely berendezésnek lézersugarak nyalabjat kibocsato
lézersugar-forrasa, féleg lézergeneratora (20), a sugarnyalabot ve-
zetb és fokuszalbegységgel (32) ellatott megvezetészerkezete (30),
valamint vezérldallomasa van, tovabba a berendezés az tiveg mun-
kadarab felliletére sugarnyalabot vetiteni képes kialakitasu, ennek
soran az els6 |épésben, azaz a jel6lési |épésben |ézersugarak (52)
nyalabjat elbre meghatarozott vagasvonal (4) mentén vezetni képes
kialakitasu, a lézersugarak (52) nyalabja Iényegében az elére meg-
hatarozott vagasvonalon (4) van fékuszalva a fékuszaldéegység (32)
révén; valamint a legaldbb egy melegitési miveleti Iépésben a lé-
zersugarak nyalabja az elére meghatarozott vagasvonal (4) mentén
van vezetve, de ez a lézernyalab nem a vagasvonalon (4) van féku-
szalva, hanem a fellletnek arra a részére (61) van iranyitva, amely
a vagasvonalat (4) athidalja, azzal jellemezve, hogy a
fokuszalbegyseg (32) allithaté fokuszalasra képes egységként van
kialakitva, amely a l|ézersugar-forras, elénydsen lézergenerator

(20) lézersugarainak (52) nyalabjat a jel6lési mivelet kézben az
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elére meghatarozott vagasvonalon (4) fékuszalni képes kialakitasu,
masrészt a melegitési miveletben az azonos lézersugaraknak (52)
az elére meghatarozott vagasvonalra (4) vetitett azonos nyalabja-
nak fékuszpontjat (54) a vagasvonaltél (4) elére meghatarozott tav-

kozre vezetd kiviteld.

A 29. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a

fékuszalbdegység (32) lézersugarakhoz valdé konvergens lencsékbél

van kialakitva.

A 29. vagy 30. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a fékuszaléegység (32) elmozdithatd elrendezésii, ennek a
jelolési miveleti Iépéshez valé egyik helyzete van, émelyben a lé-
zersugarak (52) nyalabja az elére meghatarozott vagasvonalon (4)
van fékuszalva, viszont a masik mdvelet soran olyan masik hely-
zetben van, amelyben a |lézersugarak (52) nyalabjanak féokuszpontja

(53) elére meghatarozott tavolsagban van a vagasvonaltél (4).

A 31. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a
megvezetdszerkezetnek kocsija (33) van, amelyen a fokuszalo-

egység (32) van elrendezve.

A 32. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a ko-
csi (33) a fokuszaléegységet (32) a lézersugarak (52) nyalabjanak

tengelye mentén elmozditani képes kiviteld.

A 33. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy linea-
ris villamos motorral (37) van ellatva, amely a kocsit (33) elmozdi-
tani képes elrendezési.

A 29.-34. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a fékuszaléegység (32) vezérl6allomassal van vezérld
kapcsolatban.

A 35. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a

fékuszaléegység (32) elmozdithatd kivitelli, amelynek a jeldlési

mulvelet kbzbeni elsé helyzetében a |ézersugarak (52) nyalabja az
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elére meghatarozott vagasvonalon (4) van fdokuszalva, viszont a
masik jelolési mlveletben olyan méasodik helyzete van, amelyben a
lézersugarak (52) nyaladbjanak fokuszpontja (53) a vagasvonaltél
(4) eléirt tavkdzre helyezkedik el, tovabba a vezérl6allomas a

fokuszaldéegység (32) helyzetét vezérld kialakitasu.

A 36. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a
megvezetdszerkezetnek kocsija (33) van, amelyen a fokuszalé6-
egység (32) van elrendezve, tovabba a vezérléallomas a foku-
szaloegység (32) helyzetét a kocsi (33) elmozditdsaval vezérl6 ki-
alakitasu.

A 37. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a ve-
zérlé allomas a kocsi (31) elmozdulasat a lézersugarak (52) nya-

labjaval parhuzamos iranyban vezérlé kiviteld.

A 31.-38. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy az elére meghatarozott vagasvonal (4) helyzetét érzé-
kel6 egysége van, tovabba a vezérldé allomas a fokuszaldegységnek
(32) a helyzetet az el6re meghatarozott vagasvonal (4) érzékelt
helyzetének figgvényében allitani képes kialakitasu.

A 29.-39. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy olyan modulatoregysége van, amely a lézersugarak
nyalabjanak pulzalasi modjat és frekvenciajat szabalyozni képes ki-
vitel(.

A 40. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a mo-

dulator egység a vezéri6allomassal van vezérlé kapcsolatban.

Az 1.-41. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a megvezetészerkezetnek (30) legalabb egy tukre (31)
van, amely a lézersugarak nyalabjanak iranyat valtoztatni képes el-

rendezés.
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A 42. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a
megvezetdészerkezetnek (30) legalabb egy tikre (31) van, amelynek

helyzete és/vagy tajolasa allithato.

A 43. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a ve-
zérlé allomas a lézersugarak nyalabjanak iranyat legalabb egy ta-
kor (31) helyzetének és tajolasanak megvaltoztatasa révén vezérld
kialakitasu.

A 44. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy az
elére meghatarozott vagasvonalat (4), tovabba a vezérlb6allomas a
legalabb egy tukér (31) helyzetét és/vagy tajolasat a vagasvonal (4)
érzékelt helyzetének megfeleléen allité kiviteld.

A 29.-45. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a megmunkalandé uveg munkadarabot (1) tartdé szer-
kezeti egysége, féleg forgatdfeje (10) van.

A 46. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy az
Uveg munkadarabot (1) tarté egység a munkadarabot elmozditani
képes egységként, elédnydsen forgatéfejként (10) van kialakitva.

A 46. vagy 47. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a forgatéfej (10) az iiveg munkadarabot a lézersugarak (52)
nyalabjanak tengelyére meréleges sikban elmozditani képes elren-
dezésl.

A 46.-48. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a forgatéfej (10) az iveg munkadarabot tartani és for-
gatni képes kivitell.

A 49. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a for-
gatofej (10) a munkadarabot befogé és a lézersugarak (52) nya-
labjanak tengelyére meréleges tengely (A-A) kérul elforditani képes
elrendezés.

A 46.-50. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-

mezve, hogy a forgatéfej (10) az tveg munkadarabot megtarto ki-

ce
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vitell, amely megtébbszérézve a szallitasi ut mentén tébb munka-

darabot megtartani képes elrendezési.

Az 51. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a to-

vabbitasi palya Iéptetd mozgatészerkezetként van kialakitva.

A 46.-52. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a tovabbitasi vonal Greges Gveg munkadarabokat for-
gato kialakitasu.

A 46.-53. igenypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a munkadarabbefogé egység, féleg forgatéfej (10), az
lveg munkadarabot (1) a vezérléallomas altal szabalyzott moédon

megtartd kiviteld.

A 29.-54. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a lézersugar-forras, féleg lézergenerator (20), allit-

hatdé energiaju lézerforrasként van kialakitva.

Az 55. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a ve-
zérléallomas a lézersugarak nyalabjahoz a lézersugar-forras ener-
giajat szabalyzé kialakitasu.

A 29.-56. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a lézersugar-forras, féleg lézergenerator (20), allit-
haté helyzetli és/vagy tajolasu.

Az 57. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a ve-
zérlé allomas a lézersugar-forras, féleg Iézergenerator (20) hely-

zetét és/vagy tajolasat valtoztatni képes kialakitasu.

A 29.-58. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a megvezetészerkezetnek (30) a lézersugarak nya-

labjat két vagy tobb eltéritett sugarnyaldbra oszté tereléeleme van.

A meghatalmazott:
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