Plyny a systémy dodavek plynu

Zakladni otazkou pfi aplikaci laseru je, zda
pouzit standardni plyny nebo specialné upravené
smési. PFi technologii fezani se vétsinou vyuziva
standardnich Feznych plyn(. PFi svafovani laserem
se Casto pouzivaji specialni plyny a jejich smési.

Rezonatorové plyny pro CO2 lasery

Rezonator CO2 laseru obsahuje CO2, dusik a hélium.
Podle typu laserového zafizeni probiha sméSovani
téchto plyn( bud pfimo v laseru nebo se pracuje
(dle typu laseru) s pfedem pfipravenymi smésmi.
Pro zajisténi pozadované Cistoty plyn(i musi byt také
uzpUsobeny zasobovaci systémy pouzivanych plyna.
To se tyka jak redukénich armatur, tak i rozvodovych
sytému.

Asistenéni plyny pro fezani

Pro laserové fezéni nelegovanych oceli je pouZivan
vysoce Cisty kyslik Cistoty 3.5 - Oxycut. Dusik- Nitrocut
je ur€en k tavnému fezani vysoce legovanych oceli
a hliniku. Ve specialnich pfipadech se pouziva také
argon. Na zakladé odpovidajici spotfeby plynl je pro
‘vSechny jejich druhy zpravidla doporu¢ovano centralni
45 ani na bézi svazku tlakovych lahvi i 0
'zasobnikl s odpafovadi.
! ]

Laserové svafovani probiha vétSinou v och
plynu. Obzvlast univerzalni a energeticky né
je hélium. Casto je pouzivan &isty argon. Siroké
uplatnéni nachazeji také ochranné smeési argonu
a hélia s riznymi aktivnimi pfisadami podle daného
pfipadu a materialu. Dusik je pouzivan jen zfidka.

Rezonatorové plyny
Druh plynu

Hélium

Oxid uhligity

Dusik

Cistota fezacich plyna
Druh plynu

Argon

Kyslik - Oxycut

Dusik - Nitrocut

Rezani laserovym paprskem

Material
0,
Nelegovana ocel X
Vlysoce legovana (X)
Hlinik (X)

X=vhodné (X)=podminéné vhodné

Cistota
4.6
4.5
5.0

Cistota
4.6
3.5
5.0

Rezny plyn

N,

Srovnani ochrannych plynu:

Hélium

Argon

Dusik



Doporuceni pro praxi

Rezani

PFi Ffezani je obzvlast dllezitd kvalita laserového paprsku. Proto se pracuje
s vysoce fokusovanym paprskem, charakterizovanym takzvanym zakladnim
modem (Gaussova kfivka). Je tak dosazeno optimalniho rozdéleni energie -
dnes az k vykontm kolem 2 kW. Lasery pro fezani s vykonem 3 kW a vySSim
pracuji jiz se svazkem s vy$§Sim modem. Hlavni pouziti fezacich laserl je pro
nelegovanou ocel s tloustkou plechu do 15 mm, vysoce legovanou ocel do 10
mm a hlinik do 8 mm. Sirky fezné spary se pohybuji mezi 0,2 a 0,5 mm.
Pro dobry vysledek fezani bez oprav fezanych &asti je, vedle spravné fokusace
svazku, rozhodujici také poloha ohniska. Pfi fezani nelegované oceli laserovym
paprskem je ohnisko polozeno do horni tfetiny tloustky plechu. Naproti tomu
u vysoce legované oceli - zde se jedna o proces tavného fezani - je
fokusovano pod spodni hranu plechu. Také hlinik je fezan vysokotlakym
tavnym Fezanim, pficemz ohnisko je vétSinou fokusovano do spodni tfetiny
tloustky plechu.

Svarovani

Naskyta se otdzka: pevnolatkovy Nd: YAG nebo plynovy CO:laser? CO:laser
je v pouziti dominujici, nebot umozniuje absolutné vyssi vykony. S 6-kW CO:2
laserem Ize dosahnout na 5 mm plechu rychlost svafovani vice nez 2 m/min.
Vyhoda Nd: YAG laseru: laserovy paprsek muze byt veden flexibilné optickym
vlaknem. To je pfiznivé pfi pouziti robotizovaného posuvu hlavy. Laserovy
paprsek CO:zlaseru je veden pomoci odrazného zrcadla.

Tolerance rozméru soucasti / pridavny material:

Mnoho svarovacich Ukoll je provadéno bez pfidavného materialu. Rozmér
spary je pfitom vymezen na max. 0,1 mm. Aplikace pfidavného materialu
umoznuje rozsifeni toleran¢niho pole. V pfipadé hliniku je pouziti pfidavného
materidlu zddvodnéno metalurgii procesu. PFi svafovani je také dulezité
rozlozeni energie.

Rozlozeni energie

Svazek nemusi byt zaostfen tak silné jako pfi Fezani. Zpravidla mize byt tedy
pouzito vy§siho modu. Tézistém pro svarovani CO:laserem jsou vykony od 4
do 12 kW. Existuji ale také systémy pouzivajici 12 kW a vice. Typicky vykon

Nd: YAG laseru je do 4 kW.

Tolerance Pfivod plynu - axialni nebo ne?

PFi interakci laserového svazku s povrchem se tvofi vrstva plazmatu nad horni
hranou plechu. Toto je na jedné strané zadouci, ale na druhé strané nesmi byt
vytvofena vrstva pfrili§ silna. To je mozno ovliviiovat pfivodem plynu -
koaxialnim s laserovym paprskem nebo s externi plynovou tryskou, pfivadéjici
plyn z boku. Pfi svafovani je ochranny plyn pfivadén pfevazné z boku. Oba
zpuUsoby pfivodu plynu Ize navzajem kombinovat.




