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Mozliwosci Swiattowodowych

wycinarek laserowych
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Obecnie wiekszos¢ liczacych sie firm oferujacych wycinarki laserowe ma w swojej ofercie urzadzenia z laserami typu fiber (Swiattowo-
dowymi), ktore powoli zastepujq lasery starszej technologii (gazowe lasery (0,), co przektada si¢ na zdecydowany wzrost konkuren-
cyjnosci firm posiadajacych tego typu urzadzenia w swoim parku maszynowym. W niniejszym artykule przedstawiono mozliwosci,
jakie oferuja obecnie firmy produkujace Swiattowodowe wycinarki laserowe z punktu widzenia materiatéw, jak rowniez opgji dodat-

kowych usprawniajacych proces produkgji.

ycinarki z laserem $wiattowo-

dowym r6znig sie od urza-

dzen z gtowicami plazmowy-

mi czy tez laserami gazowymi
CO,. Cigcie strumieniem zjonizowane-
go gazu (wycinarka plazmowa) prze-
znaczone jest gtéwnie do najgrubszych
blach metalowych stosowanych w prze-
mysle ciezkim (np. stoczniowym). Pole-
ga ono na topieniu 1 wyrzucaniu metalu
ze szczeliny ciecia silnie skoncentrowa-
nym tukiem elektrycznym o duzej ener-
gii kinetycznej. Przepuszczenie sprezo-
nego gazu przez taki tuk powoduje jego
jonizacje, przez co wytwarza si¢ stru-
mien plazmowy. Cigcie plazma moz-
liwe jest tylko w przypadku materia-
téw przewodzacych prad elektryczny
(stale weglowe, stopowe, aluminium
1jego stopy, mosiadz, miedz i zeliwa).
W celu eliminacji hatasu stosuje si¢
takze ciecie plazma materiatu zanu-
rzonego w wodzie. Cigcie plazma sto-
suje si¢ do maksymalnej grubos$ci ma-
teriatu wynoszacej okoto 16 c¢cm [1].
W tym przypadku krawedz ciecia nie
ma tak istotnego znaczenia 1 nie jest
kluczowa z punktu widzenia produk-
tu koncowego.

Inng poréwnywalna technika ciecia
materiatéw jest cigcie strumieniem wody
(tzw. waterjet). Mozna nim cigé przewaz-
nie materialy miekkie (guma, panka,
folia, tkaniny, papier, tektura, drewno,
zywno$¢, wyktadziny PCV), za$ w przy-
padku cigcia woda ze $cierniwem mamy
mozliwo$¢ cigcia praktycznie kazdego
materiatu: od stali zaroodpornych 1 har-
towanych, metali kolorowych, szkta, two-
rzyw sztucznych, ceramiki, kompozy-
tow az po kamien, marmur, granit czy
kevlar. Czyli istnieje mozliwos¢ ciecia
najtwardszych materiatéw spotykanych
w przemysle. Gruboéci cigtych materia-
téw w tym przypadku moga dochodzié
nawet do 30 cm np. dla aluminium.

Cigcie materiatéw z wykorzystaniem
lasera jest uzaleznione m.in. od absorp-
¢ji promieniowania $wietlnego przez
obrabiany material. Jest to zwiazane
z oddziatywaniem fotonéw z siecia kry-
staliczna danego materiatu na poziomie
molekularnym. Tylko fotony o okreslo-
nej energii s3 w stanie zerwac wigzania
miedzyczasteczkowe w danym materia-
le. Dlatego w przypadku laser6w istnieje
duza zalezno$¢ typu obrabianego mate-
riatu od dhugosci fali stosowanego pro-

mieniowania laserowego. Przyktadem
moze by¢ tutaj ztoto, od ktdrego pro-
mieniowanie podczerwone si¢ odbija,
zamiast wnika¢. Oczywiécie po przekro-
czeniu pewnej gestoscl energii w ognisku
wiazki laserowej nastapi odparowanie
materialu w procesie ablacji, jednakze
proces ten nie bedzie efektywny z punk-
tu widzenia energetycznego. Dotych-
czas jedynym laserem, ktéry byt stoso-
wany na skale przemystowa, byt laser
gazowy CO,. Jego dlugos¢ fali promie-
niowania wynosi 10,6 im (daleka pod-
czerwien). Fakt ten powoduje, iz laser
ten nadaje si¢ gtownie do cigcia mate-
riatéw niemetalicznych z zawarto$cig
wegla. S to miedzy innymi: drewno,
akryl, szklo, papier, tekstylia, tworzywa
sztuczne, folie, skdry oraz kamienie.
W wielu przypadkach mozna zintensy-
fikowa¢ produktywnos¢ ciecia laserem
CO,, wykorzystujac w tym celu osno-
we gazu asystujacego, np.: tlenu, azo-
tu czy helu.

Zagadnienia zwiazane

z cigciem laserem fiber

Pomimo faktu, iz lasery CO, s3 ciagle
najczeséciej stosowanymi glowicami
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# w wycinarkach laserowych, to obecne
badania rynku pokazuja, ze az 70%
wszystkich zastosowan tych wycina-
rek skoncentrowanych jest na cigciu
plaskich blach metalowych do grubo-
$ci okoto 6-7 mm [4]. W tym zakresie
grubosci blach lasery $wiattowodowe
moga si¢ sprawdzi¢ idealnie. Lasery
typu fiber generuja promieniowanie
o dhugosci fali 1 um, ktére w pordw-
naniu do fali laserow CO, o diugosci
10,6 wm daje 10-krotnie mniejsza plam-
ke w ognisku oraz 100-krotnie wigksza
gestos¢ energii w ognisku wigzki lase-
rowej [3]. W przypadku cigcia cienkich
blach metalowych jest to zdecydowa-
na zaleta. Ponadto poziom absorp-
cji lasera CO, 1 lasera fiber jest roz-
ny - im wyzszy, tym jako$¢ 1 predko$é
ciecia s3 wieksze. Laser fiber pozwala
cig¢ szybciej 1 doktadniej takie materia-
ty jak: miedz, mosiadz czy aluminium.
W ich przypadku wigzka lasera fiber
jest zdecydowanie lepiej absorbowana
niz wigzka lasera CO,, ktéra czgscio-
wo odbija si¢ od ich powierzchni. Ab-
sorpcja metali zwigksza sie w kierunku
promieniowania widzialnego 1 UV [5].
Trudno jest jednak znalez¢ gotowe in-
formacje na temat tego, z jakimi pred-
ko$ciami mozna cig¢ dany materiat la-
serem fiber. Jest to zwigzane z faktem,
1z moc lasera to nie jedyny parametr
odpowiedzialny za predko$¢ ciecia ma-
terialow. Trzeba tez wzig¢ pod uwage
geometrie wigzki laserowej, ktora zale-
zy od takich parametréw optycznych
jak: ogniskowa soczewki skupiajacej,
dtugo$¢ ogniskowej kolimatora, $red-
nica $wiattowodu oraz to, czy laser jest
jedno-, czy wielomodowy. Laser jedno-
modowy bedzie mozna zogniskowac
soczewka do mniejszej plamki niz la-
ser wielomodowy. Jednakze w przypad-
ku tych drugich mamy dostepna zde-
cydowanie wigksza moc $rednig lasera.
Kluczowa jest tutaj tez sama grubo$¢
materiatu. Nie jest mozliwe cigcie mate-
riatu, gdy $rednica plamki laserowej jest
bardzo mata. W takim przypadku gaz
asystujacy nie bedzie w stanie wydmu-
cha¢ stopionego materialu przez cien-
ka szczeling. Dlatego w przypadku gru-
bych materialéw szczelina cigcia musi
by¢ odpowiednio szeroka. Jezeli cho-
dzi o grubosci materiatéw, w ktorych
laser fiber ma zdecydowang przewage
nad konkurencyjnymi technologiami,
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to s3 to wszystkie blachy do grubosci
2 cm. Lasery fiber generalnie wyka-
zuja zdecydowang przewage nad lase-
rami CO, przy cigciu skomplikowa-
nych ksztattow w cienkich blachach.
Mozliwe jest wtedy wykorzystanie po-
tencjatu przesuwow liniowych, ktore
moga pracowaé przy maksymalnych
predkosciach. Ponadto lasery fiber
maja nieporéwnywalnie duzo wigksza
sprawnos¢, wynoszaca 35%, co w po-
réwnaniu do laseréw CO, (2-3% spraw-
nosci) powoduje, iz s3 bardzo korzyst-
ng alternatywa [2].

Opcje dodatkowe
w wycinarkach laserowych
Majac na wzgledzie zakup wycinarki
laserowej ze zrédtem promieniowania
typu fiber, trzeba takze rozwazy¢ do-
bér odpowiednich dodatkéw oferowa-
nych przez producentéw. Opcja coraz
czesciej oferowang jest zintegrowane
srodowisko sterujace maszyna, ktore
mozna wykorzysta¢ do kompleksowe-
go zarzadzania produkcja w firmie.
Oprogramowanie sterujace jest jednym
z najwazniejszych elementéw kazdego
urzadzenia, gdyz to na nim pracuja
operatorzy urzadzefi. Oprogramowa-
nie tego typu potrafi obstuzy¢ takze
inne urzadzenia danej firmy (np.: wy-
cinarke plazmowa, prase krawedziowa
czy wykrawarke). Przyktadem jest tutaj
instalowane w urzadzeniach firmy Mit-
subishi oprogramowanie o nazwie Laser
and Ncell [6]. Gléwnym zalozeniem jest
kompleksowa automatyzacja procesu
produkeji z wykorzystaniem wielu urza-
dzen. Gtéwna opcja jest tzw. inteligent-
ny nesting, czyli algorytm pozycjonu-
jacy polozenie wycinanych elementéw
na powierzchni blachy w celu elimina-
¢ji odpadéw materiatowych. Jednakze
w tym przypadku branych pod uwage
jest wiele dodatkowych czynnikéow. Ne-
sting jest optymalizowany ze wzgledu
na: typ lasera (jednomodowy, wielo-
modowy), minimalizacje Sciezek prze-
palen (gdzie wiazka lasera przebija sie
przez material), wykorzystanie wspdlnej
$ciezki cigcia dla sasiadujacych detali.
W przypadku automatyzacji zata-
dunku i roztadunku standardowa opcja
jest juz oferowanie dodatkowych ro-
botéw z przyssawkami do pobierania
arkuszy blach 1 tadowania ich na wy-
suwanym stole roboczym wycinarki la-

serowej. Wycinarki laserowe sa wyposa-
zone przewaznie w dwa naprzemiennie
pracujace stoly robocze, gdzie zmiana
blachy zajmuje przewaznie do okoto
10 sekund. Wyciete blachy s3 odkta-
dane na docelowych paletach za po-
moc3 kolejnego robota paletyzujacego,
jednakze zamiast przyssawek stosuje
sie dwa nachodzace na siebie grzebie-
nie podtrzymujace blache od spodu.

Podsumowanie

Lasery $wiattowodowe zdobywajg coraz
wieksza pozycje w obszarze produkeji
przemystowej. Jest to szczegdlnie za-
uwazalne przy cieciu blach do grubo-
$c1 20 mm. Przemawiajg za tym przede
wszystkim efekty ekonomiczne zwigzane
z uzytkowaniem wycinarek $wiattowo-
dowych. Obecnie poziom cen wycina-
rek $wiattowodowych osiagnat poziom
cen wycinarek z laserem CO,, przy
czym koszty ciecia blach do grubosci
20 mm s3 4-krotnie nizsze, a w przypad-
ku ciefiszych - nawet 8-krotnie nizsze.
Jednakze jezeli chodzi o wszechstron-
no$¢ cietych materiatéow, to urzadzenia
z laserem CO, nadal s3 bardziej uniwer-
salne. Dlatego konieczne jest dobranie
odpowiedniego zrodla pod katem ma-
teriatéw, ktore bedg ciete. Trzeba zwré-
ci¢ uwage na aspekty fizyczne oddzia-
tywania wiazki lasera z materiatem (moc
$rednia, absorpcja materialu w zalez-
nosci od dhugosci fali lasera), jak row-
niez na zaleznosci geometryczne wiaz-
ki lasera (rozmiar ogniska wigzki lasera
wzgledem grubosci cietego materiatu).
Zaleznosci te powoduja, iz lasery $wia-
ttowodowe s3 obecnie wykorzystywane
w cieciu metali z niska zawartoscig wegla
(aluminium, stal nierdzewna, stal kon-
strukcyjna, mosiadz, miedz). Jednakze,
jak pokazuja badania, wtasnie w tym ob-
szarze koncentruje sie 70% wszystkich
zastosowan wycinarek laserowych. O
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