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Svarovani laserovym paprskem

se soustrednymi ohnisky zvysuje
produktivitu

Spolecnost AWL neustdle hleda slibné inovace, aby mohla pro své zakazniky realizovat nové

moZnosti v oblasti spojovacich technologii. Jedna z novinek v oblasti svafovani laserovym

paprskem vyuZiva koncentrické ohniskové body. Jaké mozZnosti tato novd technologie nabizi

a Ceho Ize s jeji pomoci dosahnout?

Wouter M. Zweers - Technology Manager AWL-Techniek

Svarovani laserovym paprskem, zejména diskovymi
a vldknovymi lasery, se v sériové vyrobé vyuziva
stale Casté&ji. Metalurgicky primysl a automobilovy
primysl, motivované také rostoucim zadjmem

o elektromobily, zavadéji stale vice laserovych
aplikaci.

Svarovani laserovym paprskem je znama
technologie, kterd nabizi mnoho vyhod, ale méa
samoziejmé i sva omezeni. Pivodné se CO2 lasery
pouzivaly prfevazné v automatizovanych svarovacich
procesech. V poslednich letech v3ak byly tyto

CO2 lasery z velké ¢asti nahrazeny diskovymi a
vlaknovymi lasery. Tyto nové typy laserd jsou nejen
ucinnéjsi, ale jejich dalSi vyhodou je, Ze svazek
lasert Ize privést k obrobku pomoci optického
kabelu. Diky tomu je pouZziti prdmyslovych
svarovacich robotl jednodussi nez pfi pouziti CO2
laseru.

Vysoka rychlost, vice rozstfiku
Vyznamnou vyhodou svafovani laserovym
paprskem ve srovnani s konvenénimi svafovacimi
technikami, jako je svafovani MIG/MAG, je vysoka
rychlost svafovani a extrémné mala tepelné

ovlivnéna zéna. To znamena, Ze v blizkosti svaru
dochazi jen k malému negativnimu ovlivnéni
vlastnosti zakladniho materialu. V. mnoha aplikacich
mUZe rychlost svafovani vzrlst az na 6 metrl za
minutu. To je velmi rychlé v porovnani s b&Znymi
svarovacimi technikami, kde je 1 metr za minutu
jiz povaZzovan za vysokou rychlost. Pokud se vSak
rychlost svarovani jesté zvysi, coz je mozné diky
dostupnosti cenové dostupnych a extrémné
vykonnych laserd, dochazi k nezddoucimu jevu.
Svafrovaci proces se stava nestabilnim a zvySuje se
tvorba rozstriku (viz obrazek 1).
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Obrazek 1
Pri laserovém svarovani vysokou rychlosti vznika rozstrik

Zdroj: Trumpf


https://www.linkedin.com/in/wouter-zweers-7077275/

Tento jev vede ke dvéma problémUim. Za prvé se
zhorsuje kvalita svaru v dUsledku Ubytku materialu
ze svarové lazné a vzniku pérd. Za druhé, stroj

se velmi rychle zanasi, zejména ochranné sklo
laserové hlavy. Jedna se o jednoduché sklenéné
okénko, které je umisténo pred drahou zaostrovaci
Cockou svarovaci hlavy, aby ji chranilo. Sklo tvofi
mechanickou zabranu proti rozstfiku a musi se
pravideln& vymé&novat. Cetnost jeho vymény zavisi
na chovani rozstfiku pfi svafovani. Chovani rozstriku
ma tedy pfimy vliv na provozni naklady stroje.

Pro pochopeni chovdni rozstfiku je uZitecné pod-
robné prostudovat proces svarovani. PFi svafovdni
laserovym paprskem v procesu hlubokého svarovani
vytvari laserové svétlo v roztaveném materidlu tzky
a hluboky otvor, tzv. ,klicovou dirku™.

Pro pochopeni chovani rozstfiku je uzite¢né
podrobné prostudovat proces svarovani. PFi
svafovani laserovym paprskem v procesu hlubokého
svarovani vytvari laserové svétlo v roztaveném
materialu Gzky a hluboky otvor, tzv. ,klicovou
dirku” (viz obrazek 1). Vysokorychlostni zaznamy
svarovaciho procesu ukazuji, Ze se tato kli¢ova
dirka pf¥i svarfovani pohybuje nestabilné a pfi

vySSi rychlosti svarovani je jeSté nestabilnéjSi. Pri
urcité rychlosti se tato klicova dirka stane natolik
nestabilni, Ze je doCasné uzaviena tekutym kovem.
Kdyz k tomu dojde, tlak par, které se snazi dostat
ven z klicové dirky, zpUsobi tvorbu rozstriku.

Tento nezadouci jev omezuje maximalni rychlost
svarovani, kterou Ize pouzit.

Posunuti €ary rozstriku

Diky nedavnym inovacim je mozné tuto ,Caru
rozstfiku” posunout. Diky svarovani nikoliv jednim,
ale dvéma soustfednymi ohnisky z(stava klicova
dirka otevfena a prokazatelné dochazi k menSimu
rozstfiku, a to i pfi vy33ich rychlostech. K tomu

se pouziva opticky kabel s jadrem, kolem kterého
je vytvofeno druhé jadro jako trubkovy plast.
Laserové svétlo je v laseru rozdéleno mezi vnitfni a
vnéjsi jddro, coZz umoZnuje svafovaci hlavé vytvorit
dvé soustredna ohniska (viz obrazek 2). Ohnisko
ve vétsi hloubce zajistuje hluboky prinik pfi
svarovani, zatimco ohnisko bliZze povrchu zajistuje
neporuSenost klicové dirky. Spole¢né tyto dva
ohniskové body zajiStuji klidny proces svarovani pfFi
vysoké rychlosti a malém rozstfiku (viz obrazek 3).

Opticky kabel dva v jednom
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Obrazek 2
PFi laserovém svarovani vysokou rychlosti vznika rozstrik

Zdroj: Trumpf
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Obrazek 3
Laserové svarovani se soustfednymi ohnisky udrzuje klic¢ovou
dirku béhem svarovani otevienou a zabranuje vzniku rozstriku

Zdroj: Trumpf

Také pro pozinkované plechy a méd
Kromé vyssi rychlosti svarovani jsou slibné i vysledky
pfi svafovani tenkého pozinkovaného plechu s pre-
platovanym spojem. Tato technika se ¢asto pouziva
v automobilovém pramyslu. Problém spociva v
tom, Ze se vrstva zinku pfi svafovani oceli odparuje,
protoZe bod varu zinku je nizsi nez bod tani oceli. K
rozstfiku dochazi pfi niku zinkovych par, které jsou
uzavrfeny mezi plechy, pres svarovaci lazen. Tomuto
efektu se Celi pouZzitim svafovani laserovym paprs-
kem se soustfednym ohniskem, protozZe zinkové
pary mohou diky oteviené klicové dirce kontrolo-

vané unikat.



Rozsahlé testovani Kontakt

V Zafizeni pro koncentrické svarovani laserovym Dalsi informace o laserovém svarovani:

paprskem uvadéji na trh rdzni dodavatelé. www.awl.nl/cs/téma/laserove-svarovani/
Spole€nost AWL v Uzké spolupraci s nizozemskou

spole€nosti Trumpf implementovala tuto technologii Mate dotazy k tomuto ¢lanku? Zeptejte se Wouter.

s oznacenim BrightLine ve stfedisku Experience
Center AWL. Spolecnost AWL zde mUZe testovat a

zkoumat nové technologie a provadét série testl Wouter M. Zweers

pro zakazniky. Ve stfedisku se také Skoli zakaznici a Technology Manager

zaméstnanci a studenti zde pracuji v rdmci své praxe w.zweers@awl.nl
LinkedIn: Wouter Zweers

nebo absolventského projektu. Ve stfedisku najdete
roboty a svarovaci zafizeni, v€etné 8kW diskového
laseru kombinovaného s prdmyslovym robotem.
Spole¢nost AWL bude v nadchazejicich mésicich
systém BrightLine intenzivné testovat, aby mohla
pFispét k dalSimu vyvoji svafovacich technik.
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