4.Vaqasi hibak

A hibdk lehetséges okai a |ézeres oxidacids vagdsndl és a lézeres inert gazos vagasnal (forrds: DVS-Merkblatt 3206™)
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Magyardzat:
1) fels6 vagasi él megolvadasa (minimalis lekerekitéssel mindig szamolni kell) 2) alsd vagasi él megolvaddsa (minimalis él lekerekitéssel mindig szamolni kell) 3) horony a fels6

végasi él alatt 4) horony az also vagasi él felett 5) vagdsi rés kiszélesedése a felsé részen 6) vagasi rés kiszélesedése az alsd részen 7) hulldmos vagott felilet 8) tulzott bardzda-
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5. Avagogaz tisztasaga

A LASERLINE® oxigén lézersugaras vagdashoz, tisztasaga
>99,995%. Minél nagyobb a vagd-oxigén gaztisztasdga, annal
nagyobb vagasi sebesséq érhetd el. A lézersugaras vdgashoz
alkalmazott LASERLINE® oxigénnel (3.5 minGséqg) Iényegesen
nagyobb vagasi sebesséq érhetd el, mint az ipari mindséqa,
tehdt 99,5% tisztasaqu vagogazzal.
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A LASERLINE® nitrogén lézersugaras vagashoz, tisztasaga
99,999% 0, < 3 ppm. A LASERLINE® nitrogén gaz alkalmazdsa-
val a fémek vagott felulete sima, a korréziodlldsdg megtartasa
mellett. Ehhez képesta ,normal” tisztasdqu (ipari minGséqa)
gdzok haszndlatdval elszinezédések Iéphetnek fel, és elve-
szithetjuk a korrozidallosagot (a bal oldali képen a vagasi él
kilonbozé elszinezédései Iathatok).

A sugdrvezet6 rendszer atoblitésére haszndlt LASERLINE®
nitrogén konstans Iézersugar paramétereket biztosit. Oblités
hidnyadban a lézercsatorndba jutd nedvesséq, szénhidrogének
és (0, megvaltoztathatja a lézersugdr paramétereit és karosit-
hatja az optikat (a jobb oldali képen egy szennyezett és egy Uj
optika 13thato).
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1. Az eljards ismertetése

Alézersugaras Un. oxidacids (oxigénnel torténd, a 1dngvagas
elvével azonos) és az inert gézzal torténd vagast féként fémek
vagdsdra hasznaljak.

Lézersugar
Vag6gdz
Fokuszald lencse

Héhatdsovezet

/

Munkadarab

rrpnny Vagasi rés

Az btvozetlen és gyengén 6tvozott acélokat a lézersugaras oxidd-
Ciés vagds sordn a lézersugarral gyulladdsi hémérsékletre hevitik
és oxigénsugarban elégetik. Ennek sordn az oxigénsugar kinetikus
energidja kihajtja a vagdrésbdl az olvadt anyagot és salakot. Az
égés kozben felszabaduld hdenergia révén nagy vagosebességek
érhetdk el. A keletkez vagott feluleteket oxidréteg fedi.

Az erGsen 0tvozott acélokat és a nem vasalapu fémeket a lézer-
sugaras inert gazos vagasndl olvaddspontra hevitik fel. Az olvadt
anyagot egy kevéssé reaktiv vagy semleges (inert) gaz

(pl. nitrogén vagy argon) kinetikus energidja kihajtja a vagorésbal.
Mivel jarulékos energia nem termelddik (nincs az oxidacios vagasra
jellemz6, az égésbdl keletkezd termikus energia) a vdgosebesséq
alacsonyabb az oxigénes alkalmazaséhoz képest. A vagott élek
fémesen simak és oxidmentesek.

2. Lézersugarvezet6 rendszer

A CO,-lézer lézerfényét rendszerint tokrokkel vezetik a megmunka-
16 vagofuvokdhoz. A tiokrok eqy zart rendszer részét képezik, mely
védia kornyezetet a szort sugdrzastol, valamint a lézersugaratis a
portol és a gazoktol, tgymint:

-szénhidrogénektdl, pl. a spray palackok hajtégazaként
szolgdlo butdn

- nedvességtdl, pl. a leveqd vagy tisztitd folyadék nedvessége

- széndioxidtdl, pl. az égés sordn keletkez6 gaz.

Alézersugdrvezetd rendszert at kell obliteni tiszta gdzzal, hogy
elkerUljuk a tukrok kdrosoddsét illetve a lézer teljesitményének
csokkenését.

3.Vagas folyamata

A fontosabb folyamatjellemz6k és hibaforrdsok az aldbbiak:

« Fokusztavolsag

«Fokuszfolt helye

- Fuvoka méret

+Fivoka kozpontossadga

+ Fivoka - munkadarab tavolsdg
-V3g0gaz tipusa €s nyomasa

- Teljesitmény és sebesséq.

Fokusztavolsdg

Alézersugarak nyaldbba gyUjtéséhez fokuszald lencséket
alkalmaznak, melyek max. 6 kW |ézersugar teljesitményig
megfelel6ek. Nagyobb teljesitményekhez vizh(tés tukroket
haszndlnak. A lencsék fokusztavolsédga rendszerint 57, 7,5” és
10”. Avdgolencsék az izemeltetés sordn kdrosodhatnak, ami
csak polarizalt fény alatt mutathato ki.

Fokuszfolt helye

Az oxigénnel végzett |ézersugaras vagdsnal a fokuszt a
lemezre poziciondljdk. A kisebb eltérések, pl. a néhany mm-rel
alemez folotti poziciok, szélesebb vagdsi rést eredményeznek,
tehdt vastagabb munkadarabok vdgdsandl az olvadt anyag
kénnyebben eltdvolithatd. Nitrogénnel végzett |ézersuga-
ras vdgasnal a fokuszpontot a lemez also felének kozelebe
pozicionaljdk, mert igy hatékonyabbd vélik az anyag felolvasz-
tdsa és az olvadt anyag kifujasa a vagasi résboél. A lencse valos
fokuszpontjdt mutatja az in. ,plazmajelol-maddszer”. A lézer-

Lézersugar Lézersugar

Nitrogénes
lézervagas

Oxigénes
lézervagas

sugarat dtlosan vezetik a lemezen (30-45°). Ha eqy bizonyos
minimalis teljesitményt elérink, akkor ennek az intenzitdsnak
megfeleld plazma I3thaté nyomot hagy hatra a lemezen. A se-
bességet és a teljesitményt ugy kell bedllitani, hogy a lemezen
elkezd6djon a plazmaképzddés és be is fejez6djon. A plazma
dltal hagyott nyom kozepe jelzi a valddi fokuszt.

Fuvoka méret

A furatdtmére hatdrozza meg a fuvoka méretet. Egy 10 mm
vastag szerkezeti acéllemez vdgdsa esetén példaul ez a méret
jellemzéen 1,2-1,5 mm. Ezzel szemben 10 mm vastag
korréziodllé acél nitrogén gazzal torténd vagasanal 2,5-4,0 mm
atmérdja fuvokat hasznalnak, a fokusz helye a fuvokatdl pedig
mintegy 10-12 mm-re van (a lemez als6 feléhez kozel) és a
fuvoka dtmérdje elegend6 helyet kindl a kilép6 lézersugar
szdmara. A fivoka formdja hengeres alaku, ezzel formalva a
vaqdgdz sugarat és meghatdrozva az elérhetd végleges va-
gomindséget. £z a hengeres furat rész nem szennyez6dhet el
vagy sérilhet. A fuvokadk végét eqy esetleges Utkdzés okozta
sérulés utdn soha nem szabad megcsiszolni.

Vagogdz

Fuvoka kézéppontossagdnak ellendrzése

Avagogaz lekapcsoldsa utdn, a fuvoka furatdra egy ragaszto-
szalag darabot ragasztanak. Eqy kis teljesitmény 1ézersugar
rovid idejl bekapcsoldsaval a ragasztoszalagon megmutatja

alézersugdr helyét a fuvoka furatdban.

Fuvoka - munkadarab tavolsag

A favoka és a munkadarab kozotti tévolsdg kb. 0,5-1,5 mm
és ezt a tdvolsagot a vagdsi folyamat sordn végig allando
érteken kell tartani. Ezt dltalaban kapacitiv tdvolsagérzékels-
vel oldjdk meg.

Vagogaz tipusa

Lézersugaras oxidacids vagdsnal oxigént haszndlnak vago-
gazként, inert gdzos vagasnal pedig dltaldban nitrogént,
valamint olyan érzékeny anyagoknadl, mint amilyen példaul
a titdn vagy a cirkon argont is hasznélhatnak (Isd. még vagd-
gdz tisztasdga).

V4g6gdz nyomasa

Avdg06gdzt a fokuszald lencse és a vagofuvoka kozé vezetik
és a3 vagonyomast a vagofejben mérik. Novekve lemezvas-
tagsagnal a vdgdoxigén nyomasat folyamatosan csokkenteni
kell, igy a nyomas akar 1 bar-ndl is kisebb lehet. A tul magas
nyomas Uregesedést (a vagott felulet er6s barazdaltsdgat)
okozhat. A nitrogén nyomdsat viszont a lemezvastagsag
novekedésével fokozatosan emelni kell, ellenkez6 esetben a
tul alacsony nyomas sorjaképzddéshez vezet.

Teljesitmény, sebesség

Ateljesitmény és az elérhetd sebesséq az adott berendezés-
t6l figg, ennek kilonbozé értékeit a gép paraméter tablazata
tartalmazza.
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