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I



5.3 Allgemeine Beschreibung des Laserstrahltrennprozesses von Faserver-
bundkunststoffen . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 67
5.3.1 Vorgehensweise zur Modellbildung . . . . . . . . . . . . . . . . . 67
5.3.2 Beschreibung der Energieeinkopplung in den Werkstoff . . . . . 68
5.3.3 Darstellung der Mechanismen der Wärmeübertragung im Faser-
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5.4 Berechnung der Ausdehnung der Wärmeeinflusszone . . . . . . . . . . . 85

5.4.1 Vorgehensweise zur Lösung des Prozessmodells . . . . . . . . . . 85
5.4.2 Analytische Lösung des Modells . . . . . . . . . . . . . . . . . . 86
5.4.3 Numerische Lösung des Modells . . . . . . . . . . . . . . . . . . 95

5.5 Bewertung der Modell- und Ergebnisgüte . . . . . . . . . . . . . . . . . 101
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