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1 Zasada dzialanialasera

1.1 Znaczenie slowa " LASER"

IGHT WZMOCNIENIE

MPLIFICATION BY SWIATLA POPRZEZ

AT v >

TIMULATED WYMUSZONA
MISSION OF EMISIE
ADIATION

PROMIENIOWANIA

Koncentracja energii w ogniskowej w trakcie
wypalania:
1.000.000.000 W/crm?

Tto historyczne

1917 : pierwsze teoretyczne badania nad laserem (Einstein)
1954 : pierwszy generator (C.Towns, USA)

1960 : pierwszy laser He-Ne

od roku 1970 : szybka ewolucja

ostatnie lata: lasery o wysokig mocy (41 6 Kw)
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1 Zasada dzialanialasera

1.2 Zasada dzialania LASERA
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1 Zasada dzialanialasera

1.3 Wypalanie LASEROWE

WIAZKA
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WYPALANIE
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2 Podstawowe pojecia

2.1 Ognisko

Ognisko: soczewka tnaca skupia wiazke laseraw ogniskul.

& D=0.14
Soczewka 5 cali:

- mata srednica ogniska > gestos¢ o wysokig mocy > szybsze ciecie
- cienki materiat

D=10.1

Soczewka 7,5 cala:
- wieksza srednica ogniska > wigksza szerokos¢ ciecia > gruby materiat

Justowanie dyszy wiazKi
Wiazka lasera musi przejs¢ przez srodek dyszy wiazki

Niewtasciwe justowanie dyszy wiazki

Soczewka tnaca

Sruby regulujace
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2 Podstawowe pojecia

Soczewka 7,5 cala

A
lf]:.tia Soczewka 5 cali
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2 Podstawowe pojecia

2.2 Odlegtosé ogniskowa (w skr. FD).

(Odlegtos¢) ogniskowa to odlegtos¢ gornej powierzchni blachy od ogniska.

Odlegtos¢ ogniskowa = dodatnia

W !
—_—

Odlegtos¢ ogniskowa = ujemna

:-' ! IlI'-III Ill.'lll
+ F.D “W l F.D
Y ! T
Nakluwanie Wypalanie

: Cienkiee FD =0 Cienkie FD =0 (najwyzsza predko$é)
RST37-2 Grube=FD = - Grube = FD = + (wicksza szerokosc wypalania)
X5CRNI (N2) glrinblgi llzzg z(;) FD =- (/2 w material e, unika¢ zadzior6w)
ALMG3 (N2) genke FD - FD = - (2w mateid

2.3  Odlegtos¢ miedzy blachg a dysza wigzki (w skr. SOD : odlegtosé¢ Stand Off).
Odlegtos¢ miedzy dolna czescia dyszy wiazki a gorna powierzchnia blachy.

TLVD




2 Podstawowe pojecia

2.4 Tryby lasera: fala ciagta (CW) i impuls bramkujacy (GP)

Do wyboru sa dwarézne tryby lasera:

2.4.1 Falaciagla (CW)

P [Watt]

il

"a

1.2.4.2 1mpuls bramkujacy (GP)

P [Watt]

t [sec]
i

B

|

Czestotliwosé to ilos¢ impulsow na sekundg (5 - 2000 Hz)

Cykl pracy: (A /B)* 100

Zalety pracy z uzyciem impul sdw:

- W wyniku naktuwania impulsowego tworzy si¢ mniej rozpryskow.
- Latwigj kontroluje si¢ chropowatos¢ powierzchni.

- Precyzyjne cigcie matych srednic.

Wada pracy z uzyciem impul sbw:

- $rednia moc (w skr. Pa) jest nizsza od mocy zaprogramowanej

&

Nizsza predkosé
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3 Parametry ciecia

3.1 Systsemy dziurkowania

Brak dziurkowania

— brak czasu dziurkowania, powoduje krétszy czas cyklu

— tylko dla grubosci blachy do 2 mm

Dziurkowanie normalne — impuls bramkujacy (GP), uzywany przy matych otworach

— wolne dziurkowanie, precyzyjny otwor dziurkowania (brak

rozpryskow)

Dziurkowanie szybkie — fala ciagta (CW)

— naktuwanie szybkie, powoduje rozpryski i duzy krater

Standardowe
Brak dziurkowanie 8030
Dziurkowanie normalne 8031
Dziurkowanie szybkie 8032

Parametry technologiczne
6010 (RST37 * IMM)
(---Dziur kowanie ogélne---)
#120 = 0 (Czas przeptywu wstepnego)
#122 = 1 (Wybor gazu)
#711 = 5 (Soczewka)
(Dziurkowanie szybkie)
#102 = 0.1 (Czas dziurkowania)
#103 = 20 (Cisnienie gazu)
#104 = 1500 (Moc)
#123 = 3 (Dziurkowanie wysokos¢ Z)
#107 = 0 (Czas nadmuchu)
(Dziurkowanie normalne)
#112 = 15 (Cisnienie gazu)
#113 = 1000 (Moc)
#114 = 1000 (Czest. poczatkowa)
#115 = 50 (Poczatkowy cykl pracy)
#116 = 0 (Czas przyrost.)
#117 = 0.1 (Czas dziurkowania)
#118 = 0 (Czest. przyrost. )

#119 = 0 (Prad staty przyrost.)

Ognisko FC
8038
8036
8037

#114

#1135

4+ FregiHz)

#117

1+ Duty evele (%)

T isech

#117

T isech

TLVD
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3 Parametry ciecia

3.2 Systemy wypalania

Dziurkowanie wolne — mate kontury
Dziurkowanie srednie — trudne kontury, wazna jest jakos¢ ciecia
Dziurkowanie szybkie — linie proste, proste kontury
Baza danych
Dziurkowanie | o,y v Egp3
wolne
Dziurkowanie | o1 v Eoop
srednie
Dziurkowanie |, y v Ego1
szybkie

Parametry technologiczne
6010 (RST37 * 1IMM)
(---Wypalanie ogdlne---)
#130 = 2000 (Moc)
#131 = 0 (Wstepny czas przeptywu)
#133 = 55 (Cisnienie gazu)
#134 = 1 (Wybor gazu)
(---Wypalanie szybkie---)
#135 = 7000 (Predkosc)
#136 = 1700 (Czestotliwosc)
#137 = 95 (Prad staly)
(---Wypalanie srednie---)
#138 = 5000 (Predkosc)
#139 = 1500 (Czestotliwosc)
#140 = 75 (Prad staly)
(---Wypalanie wolne---)
#141 = 1500 (Predkosé)
#142 = 1000 (Czestotliwosc)

#143 = 40 (Prad staty)
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3 Parametry ciecia

3.3 Funkgjarozruchu
— cigcie wprowadzenia przy obnizongj predkosci i mocy
— dla grubego materiatu

3.4 Funkcja krawedzi: wycinanie kata ostrego w grubym materiale
— zatrzymanie w krawedzi, dziurkowanie w narozniku,

rozpoczecie cigcia przy zmniejszongj predkosci w trybie impulsu w odlegtosci (=

rozruch)

dziurkowanie

" )

'/ e o / e o / o o e o
ey
G
e /

®177
3.5 Ogdlne sterowanie moca (Total Power Control) (w skr. TPC): unikanie zadzioréw w
naroznikach
@ uzywane podczas cigcia azotem (stal nierdzewna— aluminium)
@ dlamateriatu cienkiego
@ zadziory moznazmnigjszy¢ uzywajac promienia
@ TPC pozwala obnizy¢ cykl moc-czest.-cykl pracy w zaleznosci od predkosci
@ TPC nie mozna uzywat W polaczeniu z funkcja rozruchu i krawedzi

Parametry technologiczne

6010 (RST37 * 1IMM)
(---Ogolne krawedz/rozruch---) Plik NC
#178 = 1500 (Predkos¢ powrotu)
#179 = 1000 (Czest. powrotu)

#180 = 35 (Prad staty powrotu) N10 GO G40 ...

(-—-Rozruch-—--) M98 P8036 | | |
#169 = 0 (Odlegtos¢ powrotu) G63 P1 (po kazdej procedurze dziurkowania)
C-TPC—) G4l

#183 = 111 (Konfig.)

#184 = 750 (Moc zerowa)
#185 = 750 (Moc min.)
#186 = 750 (Czest. zerowa)
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#187 = 750 (Czgst. min..)
#188 = 60 (Prad staty zerowy)

#1809 = 60 (Prad staly min.)

FLVD
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3 Parametry ciecia

3.5Korekta promienia

G41: Wiazka nalewo sciezki

% Gl
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4  Wypalarki

4.1 Zrodia lasera Fanuc CO2

C2000C
(2 KW)

C3000D
(3KW)

C4000A
(4KW)

C6000B
(6 KW)

grubosé maks.:
stal: 15 mm
(tlenem)
stal nier.. 8mm
(azotem)
aluminium : 5 mm

(azotem)

grubosé maks.:
stal: 20 mm
(tlenem)
stal nier.: 12 mm
(azotem)
aluminium : 8 mm

(azotem)

grubosé maks.:
stal: 22 mm
(tlenem)
stal nier.: 15 mm
(azotem)
aluminium : 10 mm

(azotem)

grubosé maks.:
stal: 25 mm
(tlenem)
stal nier.: 20 mm
(azotem)
aluminium : 12 mm

(azotem)

I m wyzsza moc => tym wyzsza pr edkosé¢ wypalania (przy grubszych materiatach)

4.2 Kompensacja sciezki optyczneg = stata dtugosé wigzki

Zrodio

Zrodio

TLVD
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4  Wypalarki

4.3 Helius 2513 (stot)
2513 (st6t wahadlowy)

Zrodto

0§ X ]

Zwierciadlo

M aksrozmiar arkuszu: 2500 x 1250
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4  Wypalarki

4.3 Helius 2513 (stot)
2513 (st6t wahadlowy)

osY

M aks. rozmiar arkusza:
3020: 3000 x 2000

4020: 4000 x 2000

TLVD
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4  Wypalarki

4.5 Impuls  6020/4030 (z kompensacj g $ciezki optyczngj)
6026/8026 (z r epozycjonowaniem)

osY

0§V I

M aks. rozmiar arkusza:
4030: 4000 x 2000
6020: 6000 x 2000
6026: 6000 x 2600
8026: 8000 x 2600
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4  Wypalarki

4.6 Axel 2513/3015 (ze stotami wahadtowymi)

4.7 Axel 2513/3015 (automat)

M aks. rozmiar arkusza:
2513: 2500 x 1250
3015: 3000 x 1500

osY

TLVD
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5 Program NC

"%

:100 (100)

G00 G40

M 98 P8080

(Materiat = RST37-2* 1 MM)

(Arkusz = X2000 Y 1000)

#521 = 4 (Metoda referencyjna arkusza)
#515 = 2000 (Wymiar dtugosci X)

#708 = 2000 (Arkusz dtugosci X)

#709 = 1000 (Arkusz dtugosci Y)

#710 = 1 (Grubosc)

#128 = 0 (Grawerowanie)

#129 = 0 (Cigcie btony plastikowej)
#514 = 20 (Przemieszczenie wysokosé¢ Z)
#633 = 5 (Szybka wysokos¢ Z)

#516 = 0 (Naktuwanie oddzielne)

#517 = 0 (Pomiar pozycja Z)

#526 = 100 (Maks. przgiscie— odl. Z w dét)
#729 = 1 (kontur fadowania wstepnego)
#730 = 9999 (czes¢ tadowania wstepnego)
#3800 = 50 predkos¢ tadowania-roztadowania)
#3801 = 50 predkos¢ odrywania)

N50 M 98 P6010 (Tech-MM)

M98 P8010

G920 X0 YO A#708 B#709 RO

N100 GOTO [#530+100]

N101 G980 S101 X7 Y10 RODOT1
N101 G980 S102 X267 YI0RODO T1
N101 G980 S102 X267 Y270 ROD0O T1
N101 G980 S102 X7 Y270RODO T1
N101 G980 S102 X527 YI0RODO T1
N101 G980 S102 X527 Y270 ROD0O T1
N9100 M98 P8047

IF [#129 EQ-1] GOTO 50

M98 P8048

IF [#516 EQ-1] GOTO 100

M98 P8050

M30

Program gtéwny 100

G40: resetowanie korekty promienia

Wywotanie podprogramu systemowego 8080: blok pocz.
migdzy (...) wierszem komentarzy

Metoda oka lasera

Wysokos¢ Z miedzy czesciami

Wywotanie programu technol ogi cznego 6010
Wywotanie podprogramu 8010: pierwszy blok
G920: przesuniecie, przesuniccie wszystkich detali roboczych

Wywotanie podprogramu 101, ciecie pierwsze czesci
Wywotanie podprogramu 102, ciecie drugigj czesci

Koniec bloku
Koniec programu

TLVD
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5 Program NC

:0101 (CUT REC250) Podprogram 101

#513 = 20 (Przemieszczenie wysokosci Z)

M98 P8060

GOTO[#529* 10]

N10 GO G40 X112.26 Y 109.63 N10: pierwszy kontur GO: szybkie pozycjonowanie
M98 P8038 Procedura dziurkowania 8038: Brak dziurkowania
IF[#516 GTO] GOTO 19

G63 P1

G41 G41: Korekta promienia lewo

G1X110.11 Y107.53 EO01 Cigcie wprowadzenia G1: liniowe EQO0L: cigcie szybkie
G3X145.89Y142.47117.89 J17.47 Cigcie okregu wewnetrznego G3: kotowo
X110.11 Y107.531-17.89 J-17.47

N19 G65 P8041 H#513 M0 D153.906 8041: Kontur konca

N20 GO G40 X0YO N20: drugi kontur

M98 P8038 Procedura dziurkowania 8038: Brak dziurkowania
IF[#516 GTO] GOTO 29

G63 P1

G42 G42: Korekta promienia prawo

G1 X3 EO01 Wycinanie prostokata zewngtrznego

X253 Y250

X3

YO

N29 G65 P8041 H#513 MO DO 8041: Kontur koncowy

M98 P8045 8045: Koniec czesci

N9999 M 99 M99: powrdét do menu gtéwnego

:0102 (CUT REC250) Podprogram 102

#513 = 20 (Przemieszczenie wysokosci Z)

M98 P8060

... idem 101

TLVD 22



