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Spawanie laserowe
oszczedza czas i pienigdze

Spawanie laserowe pozwala uzyskiwac spoiny o wysokiej
Jakosci, redukuje prace wykoiiczeniowe, a takze umozli-
wia efektywne wytwarzanie produktow matoseryjnych.

»Spawanie laserowe nie jest technologiq, ktorq mozna
by zastqpic metode MAG przy wykonywaniu kazdej spoiny,
ale oferuje wiele korzysci i zalet technologiczno-ekonomicz-
nych tam, gdzie mozna je zastosowac” - méwi Thomas Rupp,
Manager Dzialu Spawania Laserowego Blach w firmie

TRUMPF.
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TruLaser Weld 5000 - Zrobotyzowany system laserowego
spawania przewodnosciowego i z gtebokim wtopieniem

Coraz wyzsze wymagania klientéw stawiaja firmy pro-
dukcyjne przed realnymi wyzwaniami: jak znalez¢ sposb
na efektywniejsza produkcje matych partii i pozostanie kon-
kurencyjnym cenowo? Kluczowym wskaznikiem jest cal-
kowity koszt wytworzenia pojedynczego elementu. Jednym
ze sposobdw redukcji ceny jest minimalizacja catkowitego
czasu jego wytworzenia.

Pokrywa - Spawanie laserowe elementu ze stali stopowej
o grubosci 1,5 mm zapewnito redukcje czasu wykonania spoin
o catkowitej dtugosci 1220 mm o 90%
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Spajanie jest jednym z etapéw produkcji, w ktérym po-
tencjalnie mozna uzyskac znaczne oszczgdnosci. W poszcze-
g6Inych przypadkach, w zaleznosci od wymagan jakosScio-
wych, elementy czegsto wymagaja kilku minut pracy nad ob-
robka wykonczeniowa. Potaczenia spawane konwencjonal-
nie czesto wymagaja szlifowania. W takich przypadkach
spawanie laserowe moze przynie$¢ znaczne korzysci -
oszczednos¢ czasu, niezaleznie od wielkosci produkowanej
serii. Ztacza wykonane technologia laserowa najczgsciej nie
wymagaja dodatkowego szlifowania, co prze-
ktada si¢ na znaczne skrécenie catkowitego
czasu wytworzenia elementu. Tym samym,
inwestycja w technologi¢e laserowg bardzo
szybko si¢ zwraca, nawet przy matej ilosci pro-
dukowanych elementéw. W wielu przypadkach
catkowity koszt wytworzenia elementu mozna
zredukowaé o ponad 50%, co wynika z do-
Swiadczenia specjalistow firmy TRUMPF.

Mniej szlifowania wykonczeniowego

Podczas wyboru metody spawania lasero-
wego pod wzgledem ekonomicznym, nalezy
koniecznie uwzgledni¢ typ obrabianego ele-
mentu i jego przeznaczenie. Metoda spawania
przewodnosciowego jest wybierana przy tacze-
niu blach o matej grubosci, w celu uzyskania
spoin o wysokiej jakosci powierzchni lica.
W wielu przypadkach obrébka poprodukcyj-
na, tj. polerowanie lub szlifowanie, zostaje tu
catkowicie wyeliminowana. Metoda ta jest

Zbiornik - Dzigki spawaniu z glgbokim przetopem spoiny
o catkowitej dtugosci 6000 mm - wymagane do wyprodukowania
tego elementu - moga zosta¢ wykonane laserem
w czasie krétszym niz 2,5 min.
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szczegblnie wskazana w przypadku wysokich wymagan es-
tetycznych. Dodatkowym atutem tej metody jest bardzo maty
wplyw ciepta na element spawany laserowo. Przektada si¢
to na brak lub minimalne odksztatcenia obrabianego mate-
riatu. Tym samym oszczedza si¢ czas na prostowanie, po-
trzebny przy konwencjonalnych metodach spawania.

Podsumowujac, przy metodzie spawania przewodnoscio-
wego jednostkowy koszt produkcji ulega znacznej redukcji
dzigki wyeliminowaniu (lub znacznemu zmniejszeniu)
obrébki poprodukcyijne;j.

W przypadku elementu ,, Pokrywa”, wykonanego z bla-
chy ze stali stopowej o grubosci 1,5 mm, zastosowanie spa-
wania laserowego spowodowato skrécenie czasu wykona-
nia spoin o catkowitej dtugosci 1220 mm o 90%. Podobne
oszczgdnosci osiagnigto rowniez w przypadku innego ele-
mentu firmy Schink B&M. Wykonanie elementu odciggu
pylu macznego dla przemystu piekarniczego zostato skré-
cone ze 110 min do 10 min (podane czasy zawieraja wszyst-
kie operacje przed- i poprodukcyjne).

Szybkie spawanie - nowe mozliwosci

Druga metoda - spawanie z gigbokim przetopem zaleca-
na jest, gdy oczekuje si¢ spoiny gigbokiej, waskiej i wytrzy-
matej. Metoda ta, moze by¢ stosowana do taczenia blach
o grubosci zaréwno matej, jak i duzej. Dodatkowo predkosé
spawania ta metoda jest wielokrotnie wigeksza. Przyktado-
wo, spoiny o catkowitej dlugosci 6000 mm - potrzebne do
potaczenia wszystkich elementéw ,, Zbiornika” ze stali nie-
rdzewnej o grubosci 3 mm - mogg by¢ spawane laserowo
z predkoscia do 5,4 m/min. Przy takich parametrach spawa-
nie laserowe catego zbiornika zajmuje mniej niz 2,5 min.
Skrécenie czasu spawania przektada si¢ na zmniejszenie

kosztu jego wykonania, co daje przedsigbiorcom nowe moz-
liwosci pozyskania zamoéwiefi u klientow.

Laser jest narzgdziem uniwersalnym, ktére pozwala na
uzyskiwanie spoin w réznych typach zlaczy o réznorodnej
geometrii. Laserem mozna réwniez spawac ztacza zaktad-
kowe i teowe o réznej grubosci blach.

Rozwiazanie ,,pod klucz” dla automatycznego spawania
laserowego

Zrobotyzowane urzadzenie TruLaser Robot 5020 zosta-
to zaprojektowane dla producentéw elementéw blaszanych,
gotowych na nowe metody wytwarzania. Ten zautomatyzo-
wany system spawania laserowego pozwala na tatwe pro-
gramowanie i przechodzenie pomi¢dzy metodami spawa-
nia przewodnosciowego i z gtebokim przetopem. Wiele moz-
liwosci zatadunku/roztadunku elementéw umozliwia dopa-
sowanie systemu do profilu produkcji uzytkownika a takze
elastyczna produkcje zaréwno prototypéw, jak i catych
serii. System mozna wykorzysta¢ efektywniej, gdy réwno-
czesnie element jest zestawiany na zewnatrz urzadzenia,
a wewnatrz wykonywane jest spawanie laserowe.

Wielu klientéw korzysta z laserowego ciecia 2D z urza-
dzeniem zrobotyzowanym do laserowego spawania -
LaserNetWork. Dzigki pracy w sieci Zrédto laserowe na-
przemiennie, efektywnie zasila dwie obrabiarki. Usieciowie-
nie to spos6b na znaczne obnizenie kosztéw inwestycji, da-
jacy mozliwos¢ zastosowania dwdch technologii laserowych.
W przysztosci, po catkowitym wdrozeniu i dojsciu do pet-
nego wykorzystania systeméw, mozna rozltaczy¢ urzadze-
nia. Po dodaniu jedynie Zrédta laserowego, mozna w pet-
nym wymiarze korzysta¢ z obydwu systeméw osobno.

W przypadku pytan specjalisci firmy Trumpf sa do Pan-
stwa dyspozycji.

TRUMPF Polska
Centrum Technologii Laserowej i Plastycznej Obrébki Blach
ul. Potczynska 111
01-303 Warszawa
e-mail: info@pl.trumpf.com
tel.: (22) 575 39 00
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