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TECHNOLOGIE LASEROWE DLA SPAWALNICTWA

Spawalnicze technologie laserowe sg stosowane do
obrobki wielu materiatow: stali, stopow aluminium,
tworzyw sztucznych, tkanin. Mogg by¢ stosowane w
produkcji przemystowej do taczenia materiatéw o grubosci
od dziesigtych czesci milimetra do nawet kilkunastu
milimetréw. Obecnie najwiecej uwagi poswieca sie
badaniom spawalnosci nowych gatunkoéw stali lub innych
zaawansowanych materiatow oraz dostosowaniu
istniejacych technik spawania laserowego (np. spawania
metodami hybrydowymi i wigzkg skanujgca, spawania
z uzyciem spoiwa) do wymogéw produkcji konkretnych
elementéw przemystowych. Wysoka jakos¢ i duza
wydajnos¢ procesu spawania, mozliwos¢ uzyskania
potaczen w miejscach, w ktorych spawanie tukowe jest
utrudnione, powodujg, ze technologie laserowe znalazty
juz swoje zastosowanie w wielu gateziach przemystu,
takze tam, gdzie jest wymagana szczegodlna precyzja
wykonania mikroskopijnych potgczen, np. w przemysle
elektrotechnicznym. Techniki laserowe sg coraz szerszej
stosowane w produkcji. Wprowadzane sg nowe gene-
ratory promieniowania laserowego umozliwiajgce uzyska-
nie wigzki laserowej o mocy powyzej 10 kW. Rosnie wiec
zapotrzebowanie na niezbedng wiedze w tej dziedzinie, co
wymaga tworzenia specjalnych laboratoriow laserowych
dysponujgcych wysokiej klasy urzgdzeniami o standardzie
przemystowym.

Badania, ekspertyzy, doradztwo w dziedzinie

technologii spawania i ciecia laserowego

Doskonale wyposazone centrum technik laserowych
w Instytucie Spawalnictwa to wiodacy osrodek
w dziedzinie badan i opracowan technologicznych.
Prowadzone badania sg zwigzane z analizg wszystkich
parametrow, ktore decydujg o jakosci proceséw taczenia
i ciecia laserowego, w réznych wariantach tych procesow
i w odniesieniu do réznych zaawansowanych materiatow
konstrukcyjnych.

W laboratorium wykorzystywane sg odwzorowujgce
warunki przemystowe, sterowane numerycznie
i zrobotyzowane stanowiska do spawania i ciecia
elementoéw ptaskich i przestrzennych. Prowadzone sa
prace podstawowe i stosowane, a centrum sluzy
pomoca przedsiebiorstwom we wdrazaniu technologii
laserowych do produkcji. Producenci moga tu praktycz-
nie sprawdzi¢, na ile dane rozwigzanie okaze sie
przydatne w prowadzonej przez nich dziatalnosci.
Specjalisci w Instytucie Spawalnictwa opracowujg
technologie laserowego spawania lub ciecia, a nastepnie
przygotowujg partie prototypowe produktéw. Centrum
technik laserowych Instytutu Spawalnictwa do 2009 r.
dysponowato molekularnym laserem gazowym CO, oraz
laserem na ciele statym Nd:YAG, obecnie, dzieki
projektowi finansowanemu z funduszy strukturalnych,
zakupiono kolejne dwa najnowoczesniejsze typy laserow:
dyskowy oraz impulsowy.
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Laboratorium jest wyposazone w stanowiska do celow
badawczych, a ich konfiguracja oraz wyposazenie
odpowiadajg rzeczywistym stanowiskom przemysto-
wym pracujacym na liniach produkcyjnych:

—laserowe centrum obrobkowe Lasercell 1005 z laserem
CO, TLF 3800 o mocy 3,8 kW z oprzyrzagdowaniem
umozliwiajacym ruch gtowicy laserowej w przestrzeni
o wymiarach 3 X 1,5 X 0,6 m z doktadnoscig pozycjo-
nowania + 0,1 mm. Urzadzenie jest wyposazone w
stero-wany numerycznie obrotnik do pozycjonowania
rur lub profili o przekroju zamknietym oraz podajnik drutu
do spawania,

—stanowisko laserowe z laserem Nd:YAG HL 2006D
i robotem KUKA KR30/2 HA z wymiennymi gtowicami do
spawania i ciecia laserowego mocowanymi w uchwycie
szescioobrotowego robota operujgcego w przestrzeni
o $rednicy ok. 2 m z doktadnos$cig + 0,1 mm,

—laser dyskowy o mocy 12 kW TruDisk 12002 firmy
Trumpf z systemem sSwiattowoddédw oraz
oprzyrzadowaniem technologicznym umozliwiajgcym
prowadzenie procesow: spawania laserowego,
spawania laserowego z ogniskowaniem wigzki w dwaéch
punktach (bifocal laser welding), spawania laserowego z
materiatem dodatkowym w postaci drutu (z zimnym lub
gorgcym drutem), spawania hybrydowego laser +
MIG/MAG, spawania wigzka skanujacg (remote
welding), lutospawania laserowego, napawania
laserowego proszkowego *),

—laser impulsowy Nd:YAG o $redniej mocy 95 W,
maksymalnej mocy impulsu 6 kW, maksymalnej energii
impulsu 60J, zintegrowany ze stacjg roboczg
umozliwiajaca bardzo precyzyjne ustawienie optyki
roboczej za pomoca sterowanych numerycznie
napedéw liniowych w przestrzeni xyz 450X300 X 300mm
oraz mikroskopu stereoskopowego z doktadnoscig
+0,05mm?*),

—miernik ‘mocy promieniowania laserowego firmy
PROMETEC*),

—urzgdzenie do rejestracji rozktadu mocy w ognisku
wigzkilaserowej UFF 100 firmy PROMETEC*),

—urzgdzenie do monitorowania procesu spawania
laserowego PD 2000 firmy PROMETEC dzieki
obserwacji i rejestracji procesu spawania poprzez
kamere CMOS, analizie obrazu i generacji krzywych
sygnatowych, umozliwiajgce monitorowanie wybranych
parametréw procesu np.: potozenia wigzki wzgledem
trajektorii spawania, szerokosci $ciegu, gtebokosci
wtopienia, petnego przetopienia, pojawienia sie
rozpryskow, wygarbien lica, itp.*).

*) Rozbudowa Laboratorium
Laboratorium jest rozbudowywane w ramach projektu
»,Rozwdéj potencjatu badawczego Laboratorium Technologii
Laserowych Instytutu Spawalnictwa” finansowanego
z Programu Operacyjnego Innowacyjna Gospodarka POIG,
dziatanie 2.1 (nrprojektu POIG.02.01.00-00-114/08).
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