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Plyny a systémy dodavek plynu

Zakladni otazkou pfi aplikaci laseru je, zda
pouzit standardni plyny nebo specialné pfipravené
smési. Pfi technologii fezani se vétSinou vyuziva
standardnich feznych plynud. Pfi svarfovani laserem
se Casto pouzivaji specialni plyny ajejich smési.

Rezonatorové plyny pro CO, lasery

Rezonator CO, laseru potfebuje pro spravnou funkci
CO,, dusik a helium.Podle typu laserového zafizeni
probihda smésovani téchto plynt bud pfimo v laseru
nebo se pracuje (dle typu laseru) s predem
pfipravenymi smésmi. Pro zajiSténi pozadované
Cistoty plyn musi byt také uzpusobeny zasobovaci
systémy pouZivanych plynd. To se tyka jak
redukénich armatur, tak i rozvodovych systému.

Asisten€ni plyny pro fezani

Pro laserové fezani nelegovanych oceli je pouzivan
kyslik vysoké Cistoty 3.5 - Oxycut. Dusik Cistoty 5.0 -
Nitrocut je urCen k tavnému fezani vysoce

legovanych oceli a hliniku. Ve specialnich pripadech

se pouziva také argon. Na zakladé vysoké spotieby
reznych plynl je pro vSechny jejich druhy zpravidla
;ucovano centralnl zasobovan bazi svazkl
~ zasobniku

Laserové svarfovani probiha ou v ochranném
plynu. Obzvlast univerzalni a energeticky vyhodne
je heium. Casto je pouZivan i &isty argon. Siroké
uplatnéni nachazeji také ochranné smési argonu
a helia s raznymi aktivnimi prisadami dle konkrétniho
pfipadu a svafovaného materialu. Dusik je pouzivan

Rezonatorové plyny

Druh plynu Cistota
Helium 4.6
Oxid uhli¢ity 4.5
Dusik 5.0
Cistota fezacich plyn(

Druh plynu Cistota
Argon 4.6
Kyslik - Oxycut 3.5
Dusik - Nitrocut 5.0
Rezani laserovym paprskem

Material Rezny plyn

2 N,
Nelegovana ocel X -
Vysoce legovana ocel (X) X
Hiinik (X) X
X=vhodné (X)=podminéné vhodné

Srovnani ochrannych plynu:

Helium

Argon Dusik



Doporuceni pro praxi

Rezani

PFi fezani 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 vykontim kolem 6 kW. Lasery
pro fezani s vykonem 3 kW a vySSim pracuji jiz se svazkem
s vy$§im modem. Hlavni pouziti fezacich laserd je pro nelegovanou
ocel s tloustkou plechu do 25 mm, vysoce legovanou ocel do 20 mm
ahlinik do 15 mm. Sitky Fezné spary se pohybuji mezi 0,2 a 0,5 mm. Pro
dobry vysledek Fezani bez nutnosti naslednych uprav fezanych ploch
je, kromé spravné fokusace svazku, rozhodujici také poloha ohniska.
PFi Fezani nelegované oceli laserovym paprskem je ohnisko poloZzeno
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 otazka: pevnolatkovy Nd: YAG nebo plynovy CO, laser?
CO, laser je v pouziti dominujici, nebot umozfiuje absolutné vyssi
vykony. S 6-kW CO, laserem Ize dosahnout na 5 mm plechu rychlost
svarovani vice nez 2 m/min. Vyhoda Nd: YAG laseru: laserovy paprsek
muze byt veden flexibilné optickym viaknem. To je pfiznivé pfi pouziti
robotizovaného posuvu svafovaci hlavy. Laserovy paprsek CO, laseru
je veden pomoci odrazného zrcadla.

Tolerance rozméru soucasti / pridavny material:

Laserové svarovani probiha casto bez pfidavného materialu. Rozmér
spary je pfitom vymezen na max. 0,1 mm. Aplikace pfidavného
materialu umozriuje rozSifeni toleran¢niho pole.

V pfipadé hliniku je pouziti pfidavného materialu vyhodné i z divodu
zlepseni metalurgii procesu. Pri svarovani je také dulezité spravné
rozloZeni energie.

Rozlozeni energie

Svazek nemusi byt zaostfen podobné jako pfi fezani. Zpravidla mize
byt pouzito vy§Siho modu. Tézistém pro svafovani CO, laserem jsou
vykony od 4 do 12 kW. Existuji ale také systémy pouzivajici vykony nad
12 kW.

Privod plynu

Pfi interakci laserového svazku s povrchem materialu se tvofi vrstva
plazmatu nad horni hranou plechu. Toto je na jedné strané zadouci, ale
na druhé strané nesmi byt vytvofena vrstva pfili§ silna. To je mozno
ovliviiovat mimo jiné i pfivodem plynu - koaxidlnim s laserovym
paprskem nebo s externi plynovou tryskou, pfivadéjici plyn z boku. Pfi
svafovani je ochranny plyn pfivadén prevazné z boku. Oba zplsoby
privodu plynu Ize i navzajem kombinovat.




Poradenstvi, dodavky,

Servis
Messer Technogas s.r.o. nabizi komplexni program Informacni a vzdélavaci materialy jsou samozrejmé
dodavek technickych plynG a souvisejicich zahrnuty v naSich sluzbach.

technologii v€etné reduk&nich stanic a kompletnich
zasobovacich systému. Ale to neni zdaleka v§echno.

Poradime Vam, jaky zplsob zasobovani technickymi DalSi materialy, odborné ¢lanky a blizSi informace
plyny je pro Vés optimalni. Tlakové lahve, svazky o svafovani a Fezani naleznete na naSich
tlakovych lahvi nebo stacionarni zasobniky. internetovych strankach www.messer.cz.
PomlUzeme Vam téz pfi vybéru vhodného

technologického procesu nebo v otazkach Mlzete nas také kontaktovat pomoci e-mailu na:
automatizace. Radi bychom Vas také informovali ata.cz@messergroup.com.

o dal$ich moznostech Uspory nakladu pfi svafovani,
fezani a souvisejicich procesech ve Vasi spole¢nosti.

Seznamte se s nasi nabidkou e-sluzeb

MIESSERé>

Gases for Life

Messer Technogas s.r.o.

r i e for i Zeleny pruh 99
Vlastnosti Svafovaci Polohy Pritoky Neutralizace 140 02 Praha 4
plynd plyny svafovani  ochrannych plynd odpadnich vod

Tel. +420 241 008 100

info.cz@messergroup.com
WWW.messer.cz




