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Laser do zadan specjalnych

S
£
=1
fin]
2

Postep technologiczny oraz rosnace wy magania ze strony przedsie-
biorstw zajmujacych si¢ obrébka metali sprawiaja,ze wykorzystywana
dotychczas technologia lasera CO, powoli zostaje zastgpowana nowo-
czesna technologia $wiattowodowa. Coraz wigcej firm stoi przed wy-
borem: nieco tafisze w zakupie rozwigzanie CO, czy innowacyjny la-
ser fiber? Odpowiedz jest bardzo prosta.

Rozw6) TECHNOLOGH
Pomystodawcami lasera swiattowodo-
wego byli rosyjscy naukowey. Poczatko-
wo znalazt zastosowanie w diagnosty-
ce precyzyjnej. Dopiero w pézniejszych
latach wykorzystano go do sz erokie-
go spektrum aplikacji przemystowych,
jak: makro- i mikroobrébka materiatéw,
cigcie, spawanie, zgrzewanie, lutowanie
oraz grawerowanie. Laser $wiattowodo-
wy to laser na ciele stalym, pompowany
pélprzewodnikowymi diodami lasero-
wymi. Osrodkiem czynnym jest w tym
wypadku §wiattowéd o geometrii wiok-
nowej, domieszkowany pier wiastkami
ziem rzadkich, takimi jak: erb, iterb, neo-
dym itp. Technologia ta charakteryzuje
si¢ wysoka sprawnoscig oraz doskonata
jakoscia wiazki. Laser swiattowodowy
idealnie nadaje si¢ do ciecia matedatéw
refleksyjnych, takich jak np miedz i mo-
siadz, z ktérymi dotychczasowa tech-
nologia CO, sobie nie radzita.

PRZEWAGI EKONOMICZNE

W procesie obrébki metali istotng role
odgrywaja koszty cigcia. Poréwnanie
kosztéw pracy lasera swiattowodowe-
go firmy Eckert i lasera CO, (obydwa
o mocy 2 kW) wykazuje, ze zuzycie
energii potrzebnej do wycigcia ele-
mentu ze stali nierdzewnej o grubo-
$ci 1 mm w wy padku lasera $wiatto-
wodowego jest nawet o 84% mniejsze,
co istotnie wplywa na obnizenie kosz-
téw pracy urzadzenia. Co cickawe, la-
ser CO, w stanie Standby (tzn. gotowy
do pracy) pobiera wiecej energii elek-
trycznej niz laser fiber w stanie pracy.
Warto tez podkresli¢ niezawodno$é
elementéw, z ktérych zbudowany jest
laser $wiattowodowy. Zywotnos¢ zré-
dia lasera jest szacowana na 100 000
godzin bezawaryjnej pracy. Ponadto
zrédlo lasera swiattowodowego jest
zbudowane na bazie bez awaryjnych
diod, co uwalnia go od poblemu czg¢-
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stego serwisowania, a co za tym idzie
— réwniez kosztéw postoju urzadzenia.
W laserze CO, szczegdlnie awaryjnym
elementem jest system luster, ktéry
w wielu wypadkach wymaga przegla-
du po kazdych 2000 roboczogodzin.
Zrédio fiber wymaga jedynie mini-
malnej konserwacji i regulacji przez
caly okres uzytkowania. Pozwala to na
olbrzymie oszcz¢dnosci w kosztach
eksploatacji i obstugi w por éwnaniu
z tradycyjnymi laserami CO,. Lasery
CO, do przesytania wigzki wykorzy-
stuja gazy rezonatorowe, a laser fiber
nie uzywa ich w ogdle.

Warto tez zwréci¢ uwage na nie-
wielkie rozmiary przecinarek typu fi-
ber, ktére wynikaja m.in. z braku pompy
prézniowej, turbiny oraz ze sposo-
bu wytwarzania wiazki. Oszczednosé
miejsca na hali to cz ysty zysk, a cza-
sami nawet konieczno$¢ w wy padku
niewielkich zaktadéw produkeyjnych.
Jezeli natomiast jest potrzeba zbudo-
wania dlugiej maszyny, laser wiatlo-
wodowy to idealne rozwiazanie, gdyz
wiazka $wiattowodowa jest transpor-
towana do glowicy bez zadnych strat,
co umozliwia praktycznie nieograni-
czong mozliwo§é rozbudowy wzdtuz-
nej. W wypadku lasera CO, jest to dos¢
skomplikowany i kosztowny, a w efek-
cie malo oplacalny zabieg.

PRZEWAGI TECHNOLOGICZNE

Dtugos¢ fali wytworzonej wiazki la-
sera fiber jest dziesi¢ciokrotnie mniej-
sza niz lasera CO,, co daje mozliwos¢
uzyskania wyzszego skupienia ener-
gii oraz cigcia materiatéw bardziej re-
fleksyjnych, z ktérymi dotychczasowe
technologie sobie nie radzity. Proces
cigcia jest stabilniejszy, a gestos¢ ener-
gii lasera $wiattlowodowego, dostar-
czonej do wycinanego detalu jest na-
wet 100 razy wicksza niz w wy padku
lasera CO,. Przektada si¢ to na wy z-
szg jako$¢ i sz ybkos¢ ciecia materia-
16w. Jako$¢ wiazki gwarantowana jest
przez najwyzszej jakosci $wiattowody,
co pozwala na zminimalizowanie dy-
frakecji $wiatla, a to oznacza osiggnig-
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cie jako$ci wiazki o wiele wyzszej niz
w tradycyjnych laserach.

Dostepne sa dwa r odzaje glowic:
manualna i zautomatyzowana. Réz-
nig si¢ one sposobem ustawienia po-
zycji ogniskowej. W tej pierwszej jest
koniecznos¢ manualnej zmiany ogni-
skowej. Natomiast w gtowicy zautoma-
tyzowanej nie ma takiej potrzeby, gdyz
sygnat o zadanej pozycji jest wysylany
ze sterownika. Istotng zaletg tego roz-
wigzania jest eliminacja btedéw opera-
tora. W obu gtowicach soczewka jest
osadzona w specjalnym kartridzu, mi-
nimalizujacym prawdopodobieristwo
jej zabrudzenia lub zniszczenia pod-
czas czestych zmian uwarunkowanych
optymalizacja technologii.

Ciekawym rozwigzaniem, ktére sto-
suje firma Eckert w produkowanych
laserach $wiattowodowych, jest takze
rozdzielacz wigzki (ang. beam-switch).
Kupujac jedno zrédto, mozna zasi-
li¢ zaréwno stanowisko do cigcia, jak
i do spawania. Daje to osz cz¢dnosci
rzedu 150 000 euro przy standardo-
wej mocy zrédia. Podstawowymi urza-
dzeniami stanowiska sa wbot oraz glo-

wica spawajaca. Robot jest idealny m
rozwigzaniem dla wymagajacych du-
zej precyzji aplikacji spawania zaréw-
no grubych, jak i cienkich materiatéw.
Robot potaczony z zaawansowanym
kontrolerem oferuje wysoka predkosé
osi, ktéra redukuje czas ruchu pomie-
dzy spawami. Robot moze by¢ zamon-
towany w réznych pozycjach, np.w po-
zycji poprzecznej lub podwieszonej.
Robot posiada 6 niezaleznych osi obro-
towych, promien zasiegu ramienia wy-
nosi 1800 mm, a predko$¢ obrotu dla
najwolniejszej osi — 175 obr./s.

Gtlowica ma modutowg budow ¢
umozliwiajacy jej tatwe dostosowanie
do specyficznych wymagari technolo-
gicznych, a system monitoringu procesu
pozwalaw pelni zautomatyzowaé proces
spawania. Glowica umozliwia spawanie
laserem o mocy do 20 kW oraz mozli-
wos¢ automatycznego skupiania wigz-
ki do 1 m, co utatwia spawanie bardzo
trudno dostepnych elementéw. Warto
tez podkresli¢, ze strefa wptywu ciepta
jest minimalna, co znaczgco zmniej-
sza ryzyko znieksztalcenia spawane-
go materiatu.
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System do cigcia i spawania lase-
rem $wiattowodowym wyprodukowany
przez firme Eckert zostal nagrodzony
ztotym medalem na Miedzynarodowych
Targach Poznariskich w 2011 r.

PRZEWAGI EKOLOGICZNE
Technologia swiattowodowa czgsto jest
nazywana ,zielona”. Wynika to przede
wszystkim z faktu duzej oszczednoscei
energetycznej w poréwnaniu z wcze-
$niejszymi rozwigzaniami technolo-
gicznymi. Rozwiazania innowacyjne,
a zarazem ckologiczne sa wspierane
przez Uni¢ Europejska. Dzigki wspar-
ciu z Unii Europejskiej zakup maszy-
ny pracujacej w najnow oczesniejszych
technologiach moze by¢ nawet w 70%
sfinansowany ze $rodkéw unijnych.
Biorac pod uwage powy zszg anali-
z¢, mozna przewidywad, ze laser fiber
z powodzeniem zastapi w przysztosci
technologi¢ CO,, zwlaszcza w zakresie
ciecia blach do grubosci 10 mm, a tak-
ze wypelni luke w zakresie obrébki ma-
teriatéw, ktorych laser CO, ze wzgledu
na ograniczenia technologiczne nie jest
w stanie przeciac. a
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