Laser — jasna strona energii

Nieustanny wzrost wymagan w zakresie wydajnosci i jakosci procesow
produkcyjnych sktania do poszukiwania coraz nowoczesniejszych
rozwigzan technologicznych. Czesto odpowiedzia na nowe potrzeby
rynkowe jest zastosowanie laserowych technik obrébki metali oraz innych
materiatow.

Wiasciwy dobdr gazow, ich parametry i wtasciwosci, decydujg o przebiegu
wszystkich proceséw laserowych, dlatego firma Messer Polska do oferty w
tym zakresie przyktada szczegdlng wage.

W przypadku kazdego zastosowania lasera istotng kwestigq jest
zapewnienie odpowiedniej jakosci wigzki laserowej. Wysoka czystosé
gazow rezonatorowych ma wplyw na proces jej powstawania, natomiast
wiasciwy dobdér gazu procesowego ma znaczenie dla stabilizacji
parametrow wigzki.

Ciecie laserowe

Dostarczane przez Messer Polska gazy pozwalajg na precyzyjne
wykonywanie cie¢ roznorodnych materiatow: stali niestopowych i
wysokostopowych, aluminium, miedzi, tworzyw sztucznych, tekstyliow, drewna i
ceramiki. Wigzka lasera Nd:YAG lub CO, o wysokiej gestosci energetycznej
stapia materiat rozdzielany, ktory jest nastepnie utleniany lub wydmuchiwany
poprzez zastosowane gazy procesowe.

Do przecinania stali weglowych i niskostopowych wykorzystuje sie tlen. Reakcja
egzotermiczna pomiedzy tlenem oraz zelazem wprowadza do materiatu
znaczng cze$¢ energii niezbednej do jego rozdzielenia. Liczne badania oraz
doswiadczenia praktyczne dowodza, iz podwyzszona czystos¢ tlenu 3.5 ma
wyrazny wptyw na wzrost predkosci procesu. W zdecydowanej wiekszoSci
zastosowan cisnienie gazu tngcego nie przekracza 6 bar.

Azot jest gazem wykorzystywanym do ciecia miedzy innymi stali
wysokostopowych. Zastosowanie gazu o odpowiedniej czystosci pozwala na
otrzymanie czystych krawedzi, wolnych od tlenkow, ktére utrudniajg proces
pozniejszego spawania wycietych elementéw oraz obnizajg ich wiasnosci
antykorozyjne. Wymagane cisnienia robocze sa wyzsze niz w przypadku ciecia
tlenem, a predkos¢ ciecia znacznie nizsza, poniewaz cata energia niezbedna do
stopienia metalu musi by¢ wprowadzona poprzez wigzke laserowa.

Aluminium i jego stopy cechuje wysoka refleksyjnos¢ oraz przewodnosé
cieplna, ktére znacznie utrudniajg ciecie laserem. W zaleznos$ci od oczekiwanej
jakosci przecinanych krawedzi oraz skiadu chemicznego mozna tutaj
zastosowa¢ zaréwno obydwa wyzej wymienione gazy, jak réwniez ich
mieszanki, ktérych zastosowanie pozwala na otrzymanie krawedzi ciecia bez
nadmiernej ilosci zuzla.

Ciecie metali reaktywnych, takich jak np. tytan wykonuje sie przy pomocy gazu
obojetnego jakim jest argon. Zastosowanie innych gazéw procesowych moze
powodowac reakcje chemiczne, w ktoérych nastepstwie moze doj$¢ do zmian
w strukturze elementu.

Wspomniane powyzej zaleznosci pomiedzy czystoscig gazéw tnacych a predkoscig
ciecia oraz jakoscig przecietej powierzchni stanowig podstawowy powdd, dla
ktérego sprezone powietrze wykorzystuje sie niemal wytgcznie do ciecia materiatow
niemetalicznych, w szczegdélnosci tworzyw sztucznych, kompozytéw, ceramiki
i tkanin.
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Spawanie laserowe

Spawanie laserowe wykorzystuje sie gtoéwnie do faczenia stali oraz aluminium,
mozna je jednakze wykorzystywac¢ do fgczenia tytanu, magnezu, tantalu, miedzi
- czestokro¢ z lepszymi efektami w poréwnaniu do metod konwencjonalnych.

Rozwiazania indywidualne lub standaryzowane? — podobne pytanie czesto
wystepuje w zakresie zastosowan laserowych. W procesie ciecia standardowo
stosuje sie podstawowe gazy techniczne, jednakze dopiero zastosowanie
specjalistycznych mieszanek ostonowych czestokro¢ gwarantuje optymalne
charakterystyki ztgcz spawanych laserowo.

Proces spawania prowadzi sie na dwa sposoby:

° Dla spawania laserami Nd:YAG oraz diodowymi matej mocy
charakterystyczne jest nagrzewanie powierzchni taczonych czeéci, a ciepto
wnika w gtab dzieki przewodnosci cieplnej materiatu.

e  Spawanie z gtebokim wtopieniem wykonuje sie przede wszystkim laserami
CO, oraz Nd:YAG duzej mocy. Skupienie energii wigzki laserowej prowadzi
do powstania kanatu gazodynamicznego, co utatwia wnikanie energii lasera
gteboko w material. Wykonane w ten sposéb potaczenia charakteryzuje
wysoki poziom smuktosci.

Wybér gazu ostonowego nalezy uzalezni¢ nie tylko od rodzaju i grubosci
taczonych materiatow, ale takze od typu zastosowanego lasera. Hel jako gaz
ostonowy charakteryzuje sie szczegolng uniwersalnoscig, jednak czesto z
powodzeniem mozna rowniez stosowac argon.

Zastosowanie mieszanek wielosktadnikowych — na bazie helu oraz argonu, wraz
z domieszkg innych gazow — pozwala, obok zmian zasadniczych parametrow
procesu (mocy wigzki, predkosci, ogniskowania wigzki) na dodatkowag
modyfikacje wtasnosci spoiny. Messer Polska oferuje szeroka game mieszanek
Megalas® dostosowanych do taczenia réznorodnych materiatéw, ktére moga byé
spawane laserowo.

Przyktadowe zastosowania mieszanek Megalas®:

Materiat Gaz ostonowy
Fe 1.00 Stal konstrukcyjna i drobnoziarnista Megalas® X4
Fe 1.10 Stale jakosciowe Megalasz He30 X1
. . Megalas™ H7
Fe 1.40 Stale nierdzewne i kwasoodporne Megalas® He68 H2
Al 3.0 Aluminium Megalas® He50
Al 3.x Stopy aluminium Megalas® He70 N

Messer Polska zapewnia klientom profesjonalne wykonanie projektu i realizacje
systemow centralnego zasilania gazami, w oparciu o wysokiej klasy uznang
armature. W$&rdd naszych specjalistdw  znajdziecie Panstwo wsparcie
techniczne i technologiczne wynikajagce z doswiadczen uzyskanych ze
wspotpracy z wiodgcymi dostawcami systemow laserowych — tak w trakcie
realizacji nowych projektéw, jak i pdzniejszej eksploatacji urzadzen.

Wszelkie pytania w zakresie zastosowan urzadzen
kierowa¢ na adres poczty elektronicznej: lasery@messer.pl

laserowych prosimy

03-308 Warszawa

ul. Batalionu Plateréwek 3
tel. 022 614 36 62

fax 03281169 19

e-mail: warszawa@messer.pl

55-300 Sroda Slaska
ul. Otawska 36

tel. 071 317 69 40
fax 071 317 68 02

e-mail: wroclaw@messer.pl

61-485 Poznan

ul. 28 Czerwca 1956 nr 231/239
tel. 061 83122 16

fax. 061 831 28 26

e-mail: poznan@messer.pl

Spawanie poprzez
przewodnictwo cieplne:
1 — Wigzka lasera

2 — Stopiony metal

3 — Strefa krzepnigcia

72-010 Police

ul. Jasienicka 7

tel. 091 317 26 00

fax. 091 312 17 99
e-mail: police@messer.p

Spawanie z gtebokim wtopieniem:
4 — Kanat gazodynamiczny

5 — Wiazka lasera

6,7 — Plazma i pary metalu

8 — Stopiony metal

9 — Strefa krzepnigcia

Messer Polska Sp. z 0.0.
ul. Maciejkowicka 30
41-503 Chorzéw

tel. 032 77 26 000

fax 032 77 26 115

e-mail: messer@messer.pl
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