ZROBOTYZOWANE STANOWISKO DO SPAWANIA LASEREM FIRMY
IPG I ROBOTEM RV 30-26 FIRMY REIS

SPAWANIE LASEROWE |

Proces stapiania obszaru styku taczonych elementy cieptem |
otrzymanym w wyniku uzycia skoncentrowanej wiazki §wiatla kohe- I
rentnego, o bardzo duzej gestosci mocy, ok. 102do 10" W/mm?. |

Bardzo duze gestosci mocy wiazki laserowej zapewniaja, ze |
energie liniowe spawania sa na poziomie minimalnych energii wyma-
ganych do stopienia zlacza, a strefa wptywu ciepta i strefa stopienia sa

bardzo waskie. Jednoczesnie odksztalcenie ztaczy jest tak mate, ze I
spawane detale moga by¢ wykonywane na gotowo, a po spawaniu |
nie jest wymagana dodatkowa obrébka mechaniczna |

PODSTAWOWE DANE TECHNICZNE:

Robot REIS RV30-26 z zainstalowana glowica laserowa i zlagczem an-
tykolizyjnym;

Zrédto laserowe IPG YLS-4000-CL;

o wiazka Swiatla o Srednicy 800pm,
o dlugosé fali 1070-1080nm,

o Moc na elemencie — 4kW; z mozliwo-
Scig rozbudowy do 10kW.

Dwa stanowiska spawalnicze

0 Sto6t obrotowo-uchylny RDKO05

(obracany recznie, blokowany pneumatycznie) - w czasie gdy robot wy-
konuje proces w kabinie, elementy poza nig moga by¢ zdjete ze stolu a pracownik moze

umiesci¢ w mocowaniach elementy do przetworzenia,

o Dwustanowiskowy st61 obrotowy REIS RDMO02 (kontrolowany

przez sterownik robota i w pelni z nim zintegrowany) - Pozwala na
obroébke elementéw skomplikowanych wymagajacych umieszczenia w kilku ptaszczyznach
W czasie procesu.
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Spawanie wigzka lasera umozliwia taczenie elementéw w konfiguracjach

niemozliwych do uzyskania w procesie spawania tukowego

ZALETY SPAWANIA WIAZKA LASERA

-  Wysoka gestos¢ mocy

- Male dystorsje,

- Waska spoina,

-  Waska strefa wptywu ciepla.
- Wysoka predkosé procesu,

- Nie wymaga spoiwa,

- Spawanie z wysoka precyzja,
-  Wysoka czystos¢ procesu,

-  Mozliwos¢ faczenia materialéw

trudno spawalnych,

_______________ =

| Podczas klasycznego procesu spawania lase-

| rowego nie dodaje sie dodatkowego materialu
| spawalniczego, zatem szczelina miedzy laczo-
| nymi elementami musi byé minimalna — do-

| puszczalna 10% grubo$ci materialéw spawa-
| nych. Z zwiazku z tym jakos$é powierzchni i

| dokladno$¢é wymiarowa musi byé bardzo wy- |
| soka i powtarzalna.
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