MATERIALY A TECHNOLOGIE

Ochranné plyny
pro laserové svarovani

Ochranné plyny maji u laserovych aplikaci své nezastupitelné misto. Stejné jako u mnoha konvencénich metod je i v pripadé
laserového svafovani dilezité vénovat pozornost nejen spravnému vybéru ochranné atmosféry, ale také optimalnimu nastaveni
pritoku plynu a zpiisobu jeho pfivodu do mista svafovani.

LASEROVE SVAROVANI

Svarovini laserem vynikd vysokou rychlosti svafovani a izkou
tepelné ovlivnénou oblasti. Diky silné koncentrovanému piivodu
tepla do mista svafovani dochdzi k redukci vneseného tepla a tim

i ke sniZeni deformaci svafencti. Navzdory vy$e zminénym vyho-
ddm nepatii laserové svafovini mezi hojné rozsifené metody. Své
uplatnéni nachazi zatim hlavné ve velkosériové vyrobg, ale postup-
né pronikd také do oblasti, kde je svafovini jinou metodou obtizné,
nebo dokonce nemozné. Jako priklad 1ze zminit svafovéni riznych
kombinaci materidlu, svafence se specifickym konstrukénim
feSenim svard &i pozadavek na hluboky a uzky svar (obr. 1). Mezi
nevyhody laserového svafovini patfi vysoké investi¢ni ndklady

a nutnost precizniho sesazeni svafovanych dila. Pokud svafujeme
bez piidavného materidlu, je dokonalé sesazeni dilci vzhledem

k malému praméru paprsku opravdu kli¢ové. Tuto nevyhodu Ize
eliminovat pouzitim hybridni metody (kombinace vice metod).
Svafovini laserem se nejcastéji pouzivd ve spojeni s metodou
MAG. Pritom se vyuzivi efektivity laserového svafovini spolu

s vysokym odtavovacim vykonem procesu MAG. Kromé kombina-

ce s metodou MAG se nabizi i kombinace s TIG svafovanim.
Obr. 2 — Laserové navarovani.

VOLBA OCHRANNEHO PLYNU

Duilezitou soudisti laserového svafovini jsou bezpochyby tech-
nické plyny a jejich spravny vybér. Nelze na né nahlizet pouze

z hlediska nutné ochrany nataveného materidlu pred okolni
atmosférou, ale i jako prvku, ktery dokéze do urcité miry meta-
lurgicky a termicky ovlivnit proces taveni kovi. Typ ochranného
plynu se u laserového svafovini odviji pfedevsim od zakladniho

materidlu. Sortiment plynd je siroky, s moznosti vyuziti jedno ¢i
viceslozkovych plyna.

Pro svafovini CO; lasery nachdzi §iroké uplatnéni helium,
piipadné heliové smési. Nespornou vyhodou helia je jeho vysoky
ioniza¢ni potencidl (24,56 ¢V), ktery teoreticky minimalizuje
ionizaci ochranného plynu a tim i tvorbu plynové plazmy. Heli-
um je stejné jako argon jednoatomovy inertni plyn. Jeho mérnd
hmotnost je pouze 0,16 kg/m?, coz je 1/10 mérné hmotnosti
argonu. Tato vlastnost je v mnohych oblastech pouziti helia

vitana, ale pfi ochrané svarové lazné plisobi negativné. Helium
Obr. 1~ Laserovy svar.  stoupd vzhiru, coz snizuje efektivitu plynové ochrany.
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Tabulka 1 - Pfehled plynt pro laserové svafovani.

Ochranny plyn pro laserové svarovani

. Smés Smés Smés argonu,
Materidl Argon Helium Dusik argonu a Hs argonu a CO; CO;a O,
A A A a A a
Titan v 4 - - - -
Hlinik v v = - - -
Austenitick& ocel, nikl v v v v - -
Feritickd ocel v v v = - -
Nelegovand v _ ~ _ v v

a nizkolegovand ocel

V poslednich letech zaZivaji vyznamny rozvoj vliknem vedené lasery, které maji ve
srovndni s CO; lasery kratsi vinovou délku (CO; laser 10,6 pm, vlaknem vedené lasery
dle typu zhruba 0,8 pm). Helium je pfi svafovani témito lasery snadno nahraditelné

levné;jsi alternativou — argonem.

Argon je jednoatomovy inertni plyn. Funkei ochranného plynu plni velmi dobfe i diky
vysoké mérné hmotnosti 1,67 kg/m? (pfi tlaku 1 baru a teploté 15 °C). Argon je tézsi

Celkovy prehled a vhodnost pouziti
ochrannych plynii pro materidly shrnuje
tabulka 1.

PRUTOK A PRIVOD
OCHRANNEHO PLYNU

nez vzduch, coz zajistuje jeho klesini smérem ke svafenci a tim i dobrou ochranu svaro-

vé lazné. Pouziti argonu miiZe do jisté miry limitovat jeho nizky ioniza¢ni potencidl
(15,76 eV). Argon je nachylny k ionizaci a pfi urcité hustoté vnasené energie muize
dochizet ke vzniku plynové plazmy (ionizovany ochranny plyn).

Ochranné plyny mohou v zévislosti na zdkladnim materidlu obsahovat dal§i pfimési.

P1i laserovém svafovini nelegovanych a nizkolegovanych oceli je nejcastéji pouzivin

argon, pfipadné argonova smés s primési CO, ¢ O,. V piipadé svafovini hliniku, titanu
a jejich slitin jsme omezeni na inertni plyny, tedy argon a helium. Pro svafovini austeni-

tickych oceli 1ze pouzit smés argonu a vodiku (vodik do max. 7 %).
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Kromé volby typu ochranného plynu je
dtlezité vénovat pozornost také nastave-
ni optimélniho pratoku plynu a jeho
pfivodu do mista svafovéini. Mohlo by se
zdit, Ze vysoky prutok plynu zajisti lepsi
ochranu svarové lazné. V praxi to tak
neni. Optimdlni pritok se nachdzi

v rozmezi 12-18 /min na vystupu

z trysky ¢i plynové hadice. Nastaveni
prili§ vysokého pratoku muze zpiisobit
vznik turbulentniho proudéni (obr. 3)

a pfisdvini okolni atmosféry do ochran-
ného plynu. Plyn je nédsledné
kontaminovén kyslikem, dusikem

a vzdusnou vlhkosti, coz mize zpusobit
oxidaci svaru, vznik pérovitosti a piipad-
né i trhlin ve svarovém spoji. Aby
nedochdzelo k negativnimu ovlivnéni
svarové lazné okolni atmosférou, je
nezbytné zajistit lamindrni proudéni

(obr. 4).

N Obr. 3 = Turbulentni proudéni
ochranného plynu.

« Obr. 4 — Lamindrni proudéni
ochranného plynu.
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ochranného plynu. prstencovou tryskou.

Pro jeho docileni je dileZity kromé spravné nastaveného pritoku i zptisob piivodu plynu.
Jedna z moznosti je koaxidlni pfivod pfimo svafovaci hlavou (obr. 5). Plyn obklopuje
laserovy paprsek a dochazi k velmi dobré ochrané svarové lizné. Alternativou je prstencova
tryska, kdy plyn prochdzi mezikruzim a po vystupu z trysky opét u¢inné chréni svarovou
lazen (obr. 6).

Pokud neni svafovaci hlava vybavena vstupem pro plyn, nezbyvi nez pouzit lateralni
externi ptivod — zpravidla kovovou trubic¢ku napojenou na pfivodni hadici (obr. 7).
V tomto pripadé je dulezité vhodné nasmérovani vystupu plynu tak, aby doslo k co
nejlep§imu pokryti mista svafovini. Vyznamnou roli hraje sklon trubicky a vzdilenost
od svafovaného materidlu.

SVAROVANIi BEZ OCHRANNEHO PLYNU

P1i pouziti vldknem vedenych lasert se v praxi miizeme setkat i se svafovanim bez
ochranné atmosféry. Po dokonéeni svafovaciho procesu vykazuji svary mnohdy dobrou
vizuélni jakost.

Bez ochranného plynu vsak nastivd podobny problém jako v pfipadé turbulentniho

proudéni plynu, tedy absorpce kysliku, dusiku a vlhkosti s moznymi negativnimi dasled-
ky popsanymi vyse.
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Obr. 7 = Laterdlni privod
ochranného plynu.

ZAVER

Laserové svafovini je progresivni metoda,
kterd si jisté najde Siroké uplatnéni.

Pro dosazeni pozadovanych vysledka

a jakosti svarovych spoju je klicové
spravné nastaveni procesnich parametri
a dokonald ochrana svarové lazné.
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