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ciepta w postaci sprzezonej — wigzka promieniowania laserowego i tuk elektryczny, oddziatujgce

‘ .. . . Laserowe centrum obrobkowe 3D
W tymsamymmiejsculczasie. Trumpf LaserCell 1005 z laserem CO, TLF3800 o mocy 3 800 W
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Widok ogolny urzgdzenia TrulaserCell 1005 Laserowa gtowica spawalnicza z uchwytem MIG/MAG

kierunek Zrobotyzowane stanowisko do obrébki laserowej
spawania materialow — TruLaser Robot 5120 z laserem
dyskowym TruDisk 12002 o mocy 12 000 W
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Ogolny widok stanowiska zrobotyzowanego oraz gtowica
do spawania hybrydowego zamontowana na kisci robota.

Zrédia laserowe Zrédia lukowe Wyposazenie stanowiska w szereg gtowic technolo-
gicznych umozliwia prowadzenie réznorodnych procesow

* lasery Nd:YAG (lampowe) e metodaTIG e L Gtowica do spawania hybrydowego
e laserydyskowe Yb:YAG * metodaPTA ObrObSkI:/;/saer:?aWIZJ;:'(;\r/]ve o laser YAG + MIG/MAG zamontowana
* lasery wtdknowe Yb:Glaas e metoda MIG/MAG P . 90, . . L na kisci robota przemystowego

. . « spawania laserowego z ogniskowaniem wigzki
* |lasery diodowe duzejmocy e tuk kryty

w dwoch punktach,
« spajania laserowego z zimnym i gorgcym drutem,
« spawania hybrydowego laser + MIG/MAG
« spawania wigzkg skanujgcg (remote welding), &®
« napawania laserowego z materiatem dodatkowym

lasery gazowe CO,

Przemystowo najczesciej wykorzystuje sie potgczenie
laser + metoda MIG/MAG

10 mm

W wyniku potgczenia dwoch niezaleznych procesow spawania w jeden proces hybrydowy W postaC|- drutu, Przykiadowe widoki oblokéw plazmowych
uzyskujemy synergiczny efekt oddziatywania obydwu zrédet ciepta i proces spawania hybrydowego * napawania laserowego proszkowego, tworzacych sie w procesie spawania hybrydowego
 ciecia laserowego. stali niestopowej z wykorzystaniem lasera CO,

wykazuje zalety takie, jakie ma kazdy z procesow sktadowych. w zaleznosci od zastosowanego gazu ostonowego

luk elektryczny = laser Twardo$é HV10 spoina laserowa Twardosé HV10 spoina hybrydowa
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metoda MAG, stal S355 laser COZ’ stal 8355’ 0 - - - - . 0 - . ; ;
t=5 mm, dwie warstwy, Vs=0,3 m/min t=5mm. Vs = 1.5 m/min 0 2 4 6 8 10 12 14 16 0 2 4 6 8 10 12 14 16
Przyktadowe zmiany twardosci w obszarze ztgcza doczotowego blach o grubosci 5 mm spawanych laserem CO,
spawanie hybrydowe laser + metoda MIG/MAG oraz metodg hybrydowg laser CO, + MIG

metoda hybrydowa, laser CO,+ MIG, stal S355,
t=5mm, Vs = 1,8 m/min

Poréwnanie spoin uzyskanych metodg MIG (a) oraz metodg Ztacze doczotowe blach o grubosci 8 mm

hybrydowg laser CO, + MIG (b) przy predkosci spawania 1 m/min wykonanych metodg hybrydowa laser
YAG + MAG, predkosc spawania 1 m/min

« duza tolerancja doktadnosci * duze gtebokosci wtopienia — spawanie
przygotowania ztgcza (mozliwosé jednosciegowe
lgczenia elementow zestawionych * wysoka wydajnosc procesu — wysokie
ze szczeling) predkosci spawania , .
_ _ Ztgcza doczotowe blach ze stopéw aluminium spawane metodg hybrydowg laser YAG + MIG:
 materiat dodatkowy pozwala regulowaé * brak lub znaczne ograniczenie a — stop EN-AW 5754, t =2 mm, b — EN-AW 6101, t =3 mm, ¢ — EN-AW 5754, t = 5 mm
sktad chemiczny spoiny koniecznosci stosowania ukosowania
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