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Lézertechnoldgiak — a bevalt csucstechnoldgia

A termelékenység, gazdasédgossag és minéség
irdnt tdmasztott ndvekvé kévetelmények Uj eljaré-
sok kifejlesztését 6sztonzik. llyen a lézertechnolégia
is, amely mara szamos terlleten elengedhetetlen-
né valt, legyen szd akéar termelésrdél, kutatas-fej-
lesztésrdl, vagy egészseégugyrdl. Az alkalmazasok
és a technolégiai megoldasok szdma folyamato-
san né. A lézeres anyagmegmunkalas szamos
elénnyel bir a konvencionalis eljarasokkal szem-
ben: nagyfoku termelési rugalmasség, kivaléd
mindség és megbizhatdsag, alacsony kdltségek.

A lézertechnolégia optimalis alkalmazasaban
donté fontossagu a megfelel rezonator és mun-
kagézok, gézkeverékek kivélasztédsa, melyek teljes
palettdjat a Messer Lasline®, Nitrocut® és
Oxicut® néven kinélja.

Rugalmasan az alkalmazasok sokszinliségéhez
igazodva

A lézerhegesztés héforrasként erésen fokuszalt
|ézersugarat hasznal, amelynek nagy energia-
slr(isége nagy munkasebességet tesz lehetdvé.
Tovabbi elényei a keskeny héhatasovezet, az ala-
csony hébevitel és a csekély deformacié. Egyéb
hegesztési technoldgidkhoz hasonlitva kilonlege-
sek az illesztések: a lézer képes a hegesztett
elemen keresztiilhatolni. gy olyan tertlet is

hegeszthetd, mely kordbban hozzaférhetetlen volt.

Ezt a tulajdonségot kivaltképp az autdiparban
tudjak kihasznalni, olyan hegesztési pontokon (pl.
karosszéria), melyek rejtve vannak. Az egészség-
Ugyi eszkozgyartas, vagy a mikroelektronika
tertletén is kivéldan alkalmazhato.

A lézerhegesztést egyre novekvd mértékben alkal-

mazzék szinte minden fémes szerkezeti anyag

estén:

» acél és o6tvozetei

« nemvas fémek: aluminium, titan,
magnézium, tantal és réz

+ nemesfémek

Lézervagasnal a [ézersugérral bonyolult formék is
nagy sebességgel, precizen és mérethlen
vaghatodak ki. Az erésen fokuszalt sugar keskeny,
hatarozott vagoérést hoz létre, az anyagban a hé
okozta deformécié csekély, nagyon jé a vagasi
fellletminéség, igy nem, vagy alig van szikség
utémunkara.

Sokféle anyag vaghato lézerrel:

o Acél, aluminium, nemvas fémek
 Fa

. Uveg

- Miianyag

o Textiliak

Alkalmazasi terlletek:

e Autodipar, hajoépités, repllégépgyartas
e Fémszerkezetek gyartasa, gépipar
e | emezmegmunkalas

e Textilipar

e Orvostechnika

Lézerhegesztessel kialakithatd konstrukciok



Az eljarasok és alkalmazasok sokszinliségével
parhuzamosan a lézersugarral, mint eszkozzel
szemben tamasztott kovetelmények is valtozdak.
A lézerberendezés-forgalmazdk ezekre kilonbdzé
konfiguraciokkal és teljesitményosztalyokkal
reagalnak. A legtdbb rendszer harom f6 csoportba
kategorizélhatd: CO,-lézerek, diddalézerek és
szilardtest-lézerek — attél fliggéen, milyen kdzeg-
ben hozzak létre a Iézerfényt.

CO,-lézerek - a legelterjedtebb megoldas

A CO,-lézer a legszélesebb korben elterjedt Iézer
tipus. A Iézersugarat altalaban egy haromkompo-
nens( gaz segitségével generaljdk, melynek
Osszetevdi a hélium, a nitrogén és a névadd szén-
dioxid. A CO,-lézerfény hullamhossza 10,6 pm,
mely az emberi szem szamara lathatatlan. Tlkrok-
kel és optikai lencsékkel lehet vezetni és forméazni
a sugart. A berendezésekhez minden esetben
nagy teljesitményU hitérendszer tartozik. A diffuz-
i6s hiitést CO2-lézer kiilondsen hatékony konfi-
guracio.

Berendezés-konfiguraciotél fliggéen a lézergazt a
harom komponensbdl egy belsé gazkeverdben
hozzak létre, vagy mar kész keveréket hasznalnak
(premix). E két gazellatasi opcio kozil az utdbbit
gyakrabban alkalmazzak a megbizhatéan allandé
mindség és reprodukalhatdésag miatt. A Lasline®
termékcsalad |ézergaz-keverékek széles valaszte-
kat kindlja.

Lézertipusok - nincs univerzalis megoldas

Szilardtest-lézerek - kristalyrad, diszk, vagy
fiber (szal)?

A szilardtest-lézerek lézeraktiv kozegéhez szinte-
tikus YAG kristalyokat (YAG=ittrium-aluminium-
granat) hasznalnak. A mar régoéta alkalmazott rud
formaju konfiguracié mellett elterjedében van a
diszk konfigurécio is.

lézerkristaly

diéda-modulok lezersugar

Rudlézer

%diéda

Nd:YVO, diszk—l /

L 4

Diszklézer

A lézersugar generaldsédhoz nincs szikség rezona-
tor gazokra. Az olyan munkagazoknak, mint példé-
ul a hegesztési védégazok, jelentds a hatasuk a

szén-dioxid 4.5 I I

hegesztési folyamatra. A révid, csupan 1.06 um
hulldmhossznak koszonhetéen a lézerfényt szal-
optikas kabeleken tudjak tovabbitani, ezaltal
egyszer(ibbé valik az automatizalas, példaul moz-
gokaros robotokkal. A széallézerek, melyek teljesit-
ményét az utébbi idében a kilowattos tartomanyba
bévitették, a CO,- vagy az Nd:YAG-Iézereknél
jelentésen kisebb sugaratmérdvel rendelkeznek,
ami nagyobb precizitast biztosit anyagvagaskor. A
széllézerek mikrohegesztéshez is a kivaléan alkal-
mazhatok. A hébevitel a szallézeres anyagmeg-
munkalaskor csekély marad, ezért magasabb
sugarteljesitménnyel hegesztéshez is hasznaljak.

lézergaz-
keveréegység | |

nitrogén 5.0

hélium 4.6 W ‘ J ;
vagy o< I |
premix I i |

(lezergaz keverék)

lézer rezonator

COy-lézer

Diodalézerek — a gazdasagos alternativa

Ez a lézertipus nagyteljesitmény( diédékon alap-
szik. A nagy teljesitményt Ugy érik el, hogy a
diodakat 6sszetett modulokba rendezik. A relativ
gyenge lézersugar-minéség miatt kevésbé alkal-
masak vagashoz, viszont hegesztéshez, forrasz-
tdshoz és fellletkeményitéshez (edzéshez)
optimalisak. optikai szl

-

diéda modulok klonallo diodak

lézersugar

Széllézer

Diodalézer



Ipari |ézerek 6sszehasonlitasa

Az aldbbi tablazatban a kilonbdzd |ézerek leg-

fontosabb jellemzdinek 6sszehasonlitasa lathato.

Ebbdl egyértelmUen kidertl, hogy az Uj lézerek
hatasfokban, tartéssagban, teljesitményben,
nagyon komoly kihivast jelentenek a szén-dioxid
lézerek szdmara.

A szallézerek kezdeti, mindent elsépré lendllete
napjainkban egy kissé megtorpanni latszik. Jelen

allapot szerint vékony, pl. a 10 mm alatti falvastag-

dioxid lézerek jobb fellleti mindségl vagast pro-
dukalnak. A szallézerek nagy elénye még, hogy

6 mm-ig nagyon j6 mindségben vaghatok vellik az
aluminium, sargaréz és vorosréz lemezek is.
Masik dinamikusan fejl6dé terllet a 1ézersugaras
hegesztés, illetve a lézer-hibrid hegesztés. Az Uj
lézertipusok megjelenése ezen a terileteken igen
igéretesnek latszik. Komoly kihivast jelent az eddig
hasznalt szén-dioxid, vagy szilardtest |ézereknek.

sagu szénacél lemezek kivalé minéségl vagéasara

alkalmasak. E folotti vastagsdgoknal még a szén-

Szallézer
Hatasfok 30%
Kimeno teljesitmény 50 kW-ig
Sugarmindség (4/5 kW) 2,5
Dioda élettartam (ora) 100.000
Hiités leveg6/viz
Felallitasi felulet ~ 1m?

Energia

lézersugar

Rezonéator gaz
(CO,, Ny, He)

A lézervdgds mikdodeési elve

Visszaverd tikor

Energia Félig ateresztd tukor

lézersugar

Lézer gaz
(CO,, Ny, He)

A lézerhegesztés muikodeési elve

Ipari lézerek 6sszehasonlitasa

Nd:YAG Szén-dioxid Diszk
1,5-2 % (lampa) 5-15 % 15-25 %
10-20% (dioda)

25 kW 20 kW 10 kW
25 6 8
10.000 - 10.000
deionizélas viz viz
6 m? 3 m? 4 m?

t

Oblité gaz (N,)

El6tolds — mepp
Véagodgaz (Oy, Ny, Ar) s

Eltérité tikor

t

Oblits gaz (N,) Fokuszalé lencse

Veéddgaz



Lézerhegesztés és -forrasztas

A |lézervagashoz hasonldan a lézert a hegesztés és
forrasztas terlletén is egyre szélesebb korben
alkalmazzak. Négyféle eljarast szokas megkulon-
boztetni: hévezetéses hegesztés, mélyvarratos
hegesztés, lézerforrasztas és hibrid-hegesztés. A
hegesztés végezhetd hozaganyag hozzaadasaval,

olvadék

varratmélység
|

plazmafelhé

|

olvadék

varratmélység
|

plazmacsatorna

© ERLAS GmbH

vagy anélkil. Nem 6sszeférhetd, egymastol eltérd
fémek és Otvozetek hegesztése is lehetséges,
mint példaul aluminium/acél, vagy szénacél/rozs-
damentes acél, ugynevezett fekete/fehér
hegesztés.

Hoévezetéses hegesztés

A hévezetéses hegesztés csak kis teljesitményt
igényel. A lézer energidja a hegesztési fellleten hévé
alakul at, ahol hegfirdét képez, amely konvekcié Utjan
adja le a héenergiat. Az ivfényhegesztéshez hason-
l6an a véd&géz megvalasztasaval befolydsolhaté a
konvekcio, és a hegesztéstechnikai kovetelmények-
hez igazithaté a beolvadasi profil.

Meélyvarratos hegesztés

A mélyvarratos hegesztéshez nagyobb teljesitményre
van szlkség, mivel a fémet nem csak megolvasztjak,
hanem el is parologtatjak. A lézersugar a fellletre
kozel merélegesen kialakulé plazmacsatornan
keresztll, tikrozédéssel jut az anyag belsejébe.

A lézer mélyen behatol az anyagba uUn. keyhole-t
(kuleslyuk) képezve. Itt alakul ki egy plazmaoszlop,
amely felveszi a lézer energiajat és tovabbadja az
anyagba. A hegesztés folyamatos. A gézcsatornabdl
kilepé plazmafelhét véddgaz segitségével fuvatjak ki,
hogy ne vegye fel a Iézer energiajat, mielétt azt a
hegesztési folyamatba adna le.

Lézerforrasztas

A lézerforrasztas a hévezetéses hegesztéshez ha-
sonlé eljaras. A forrasz energiaigényét kell elsésorban
figyelembe venni. A lézerforrasztas kilonosen az
autodiparban terjedt el. A csekély hébevitel és defor-
mécié mellett a forrasz korrézidéllésaga és a kon-
nyebb megmunkalhatésag jatszanak dontd szerepet.
A nagy kotésbiztonsag és a magas faradasi szilardsag
miatt is kedvezé alternativa.

Lézer-hibrid hegesztés

A lézer-hibrid hegesztés nevébdél adododan tobb eljaras
kombinacidja. A lézerhegesztés jol kombinalhaté a
MAG hegesztéssel. A lézerhegesztés gazdasa-
gossagahoz hozzajarul a MAG-eljaras nagy le-
olvasztasi teljesitménye, amely nagyobb
lemezvastagsagok hegesztését teszi lehetdvé.



Lézervagas

A lézeres vagastechnoldgidknak harom nagyobb

csoportjat kilonboztetjik meg: langvagas (oxida-
cids vagas), olvaszté vagas (inert gazos vagas) és
szublimacios vagas. A megfeleld eljaras kivalasz-

Langvagas

Vaghato anyagok
Otvozetlen és a gyengén 6tvozott acélok

Olvaszt6 vagas

kisebb.

Vaghaté anyagok
CrNi-acélok, nemvas fémek, Gveg, mlanyagok

Szublimacios vagas

Vaghaté anyagok

fa, mlanyag, kerdmia, papir

tdsat meghatarozza a vagando alapanyag, a
mindséggel és gazdasagossaggal szemben té-
masztott elvarasok, valamint a vagashoz hasznalt
géz fajtdja.

A tiszta oxigénes langvagas az autogén langvagéashoz hasonlé
eljaras. A lézernyalab a vagandé anyagot gyulladasi hémérsékletre
heviti, amelyet aztdn nagytisztasagu oxigénben elégetnek. A lang-
vagas el6feltétele, hogy az alapanyag gyulladaspontja alacsonyabb
legyen az olvadaspontjanal. llyen anyagok példaul az 6tvozetlen és a
gyengén 0tvozott acélok. Ellenpéldaként az erésen otvozott acélok
és a nemvas fémek emlithetéek. Jollehet ezeknél is lehetséges az
oxigénes vagas, de minéségi és gazdasagossagi szempontbdl nem
ez az ajanlott eljaras.

Vagoégaz
Oxicut® (oxigén 3.5)

A langvagassal nem megmunkalhaté anyagoknal olvaszté vagast al-
kalmaznak, melynek soran az anyagot olvadaspontra hevitik, majd az
olvadékot segédgéz segitségével nagy nyomason (25 bar) fuvatjak ki
a vagoreésbdl. A vagashoz hasznalt segédgaz altalaban nitrogén, spe-
cidlis esetekben — elsésorban a nitrogénnel kémiai reakcidba 1épd
anyagoknal, mint pl. titan, tantdl, cirkébnium vagy magnézium — pedig
argon. Ha a minéség ugy kivanja, 6tvozetlen és a gyengén 6tvozott
acélokat is vagnak olvaszté eljarassal, melynek soran oxidmentes
vagasi fellletet kapunk, viszont a vagéasi sebesség lényegesen

Vagogaz
Nitrocut® (nitrogén 5.0), argon

Az olvadasponttal nem rendelkezé nemfémes szerkezeti anyagokat
— mint példaul a fa, mlanyag, kompozit anyagok, plexitiveg, kerdmia
vagy papir — szublimécios eljarassal vagjak, melynek soran az anyag
szilard halmazallapotubdl kozvetlendl gadznemdvé valik. A vagoréshbdl
eltavolitott anyag nagy részét |ézerrel parologtatjak el. A munkagaz
feladata a g6z és anyagrészecskék tavoltartasa az optikatol.

Vagogaz
Nitrocut® (nitrogén 5.0), argon



Gazokra a lézeres munkafolyamat tobb pontjan is

szUkség van. Rendszertdl, berendezéstd! fliggéen

az alabbi terlleteken kerlinek felhasznélésra:

« Rezonator gazok a lézersugar generalasa-
hoz (CO, lézer)

+ Cross jet

- Oblitégaz

« Veéddgazként hasznalatos munkagazok

« Vagashoz hasznalatos munkagazok

Lézer rezonator és munkagazok

A rezonéator gazok a rezonator mikodtetéséhez

szlkségesek. A munkagazokat a lézersugar mellé

juttatjak be a munkatérben, példaul védégazként
vagy vagogazként. A CO,-lézerek rezonatorgézai-

nak szigoru kévetelményeknek kell megfelelnie a

tisztasag, mindség és a keverék konzisztens jelle-

gének tekintetében, mivel:

« A nedvesség vagy szénhidrogének nyomokban
is Uzemi hibat okozhatnak.

« A szénhidrogének kart okozhatnak az érzékeny
és draga optikai egységekben.

» A nedvesség zavart okozhat a gerjesztési
kislilésben és megakadalyozza, hogy a lézer
teljes hatékonysaggal mkodjon.

« A savmolekulak kialakuldsa korrozios karokat
okozhat.

» A porrészecskék szérjék a lézerfényt, igy
kevésbé hatékony a folyamat.

Gazok és gazellatas — megbizhato €s alkalmazasra szabott

o —

Nitrocut

A problémamentes lézerm(ikddés nagytisztasagu,
szennyez6ktél mentes gazokkal biztosithatd. A
gazokat elére 6sszeallitott keverékként szallitjak,
vagy az egyes komponenseket a lézerberendezés-
ben keverik 6ssze. A gézelldtérendszernek ugyan-
csak meg kell felelnie a magas gaztisztasagi
kovetelmeényeknek.

Rezonatorgaz

Rezonéator gazok alatt a lézersugér eléallitasdhoz
szUkséges gazokat értjik. A rezonatorban nagyon
tiszta gazkeverék gerjesztésével kilonleges cso-
vekben allitjak elé a lIézersugarat. A gazkeverék
Osszetétele a lézer tipusatol fligg. A pontos Ossze-
tételt a gyartok hatarozzak meg. Ennek megvaltoz-
tatésa a teljesitmény csokkenéséhez, vagy akar a
rezonator meghibdsodéaséahoz is vezethet. A gaz-
keverék legfontosabb alkotérészei a hélium, a nit-
rogén és a szén-dioxid. Egyes speciélis esetekben
méas komponenseket is, példaul szén-monoxidot,
oxigént vagy xenont is tartalmaz a keverék.

Gazfajta Tisztasag
CO, 4.5
N, 5.0
He 4.6
0, 4.5
CO 5.0

Xe 5.0



Védbégazok

A védbgéazoknak a hegesztés soran tobbféle sze-
replk van. Megvédik a forré felliletet, mely a
klls6 kornyezeti levegbvel érintkezve nitrogént
vagy nedvességet vehet fel, vagy oxidalédhat. A
véddgaz tovabbi feladata, hogy folyamatosan elta-
volitsa a plazmafelhét a hegesztési felllet feldl.
CO,, oxigén, hélium, nitrogén vagy hidrogén hoz-
zéadaséval a hegesztési folyamat termikusan,
vagy metallurgia szempontbdl is befolydsolhatd. A
|ézerhegesztéshez eredetileg tiszta héliumot hasz-
néaltak. Manapsag ezen a terlleten is hasonlo
véddgazokat alkalmaznak, mint a fogydelektrodas
véddgazos ivhegesztésnél, hogy kihasznéljék a
CO, és az oxigén metallurgiai hatasat, a hélium
és a hidrogén termikus tulajdonsagait, tovabba

az argon koltségcsokkents hatésat.

Veédégaz .
Kémiai hatas

Hélium (He) semleges
Argon (Ar) semleges
Szén-dioxid (CO,) oxidalo
Oxigén (0O,) oxidalo
Hidrogén (H,) redukalo
Nitrogeén (N,) segédgaz

Anyag Termék
Otvozetlen és gyengén .
e , 2y Lasline X4
Otvozott acélok
Ergsen otvozott és )

Lasline H7

ausztenites acélok

Duplex-acélok

Duplex-acélok
Otvozetlen és gyengén
Otvozott acélok

Lasline He30 X1

Lasline He68 H2
Lasline He70 N

Lasline Heb0

A kulonféle gazok elényos tulajdonsagainak kom-
binécidjaval tipikus gazkeverék-csoportok jottek
|étre: argon/hélium, argon/oxigén és argon/hidro-
gén. A Messer Lasline® néven kilon termékcso-
portot fejlesztett ki a 1ézeres alkalmazédsokhoz
szamos hegesztési kisérlet eredményei alapjan.

Hegesztés vedégaz nélkil

A szilardtest-lézerek esetében gyakran védégaz
nélkiil hegesztenek. lgy is korrekt megjelenésu
hegesztési varratot kapunk, azonban védégaz
nélkul a hegesztett anyag nitrogént, oxigént vagy
nedvességet vehet fel, amelyek kovetkeztében
késébb porusok, hidrogén okozta repedések
alakulhatnak ki. Kiildbnésen az 6tvozetlen és
gyengén o6tvozott acéloknal vezethet a nitrogén
id6el6tti oregedéshez, vagy elridegedéshez. Al-

Felhasznalhaté mint

gazkevereék alkoto tiszta vedégaz

X X
X X
X X
X
X
X

talaban csak évekkel késébb, nagyobb terhelések
hatésara jelentkeznek a negativ hatasok.

Véddégaz-atmoszféra és gazbevezetés

A hegesztési vagy forrasztasi helynél a tokéletes
véddgaz-atmoszféra kialakitdsanak eléfeltétele

a gaz laminaris (réteges) dramoltatasa. Tul nagy
aramlasai sebesség esetén a véddégaz-aramban
turbulenciak, orvények keletkeznek, amely beke-
verné a légkari levegét is a gdzaramba. A kiilonbozé
gazkeverék-6sszetételek is befolyasoljak a lézer-
sugarat. Kllénb6z6 gazbevezetési médok, fuvodka-
kialakitasok léteznek: koaxialis (Iézersugar
tengelyével azonos), oldalirdnyu, periférikus, vagy
gylrUs.



|Fokuszalo lencse
Favoka

Véddgaz

Veédbgaz bevezetése lézerhegesztésnél: koaxidlisan, vagy
oldalrcdl

Koaxiélis gazbevezetés esetén a fuvoka-kimenet
és a lencse kozti sugarteret teljesen védégazaram
tolti ki. llyenkor a plazmaoszlop (plazmacsatorna)
kart okozhat. Oldalirdny( gazbevezetésnél injek-
torhatés léphet fel, amely a kornyezeti levegét a
gazaramba és ezaltal a hegesztési zonaba szip-
panthatja. Ennek kdvetkeztében a hegesztés mar
egy modosult védégaz/levegb-keverék atmoszfé-
raban zajlik, amely pérus kialakuldsahoz, futtatasi
szinekhez és mas hegesztési hibakhoz vezet. A
gyUrls fuvékakhoz ajénlott Oblitégéazt is alkalmazni
(pl. nitrogént), amely megakadalyozza, hogy védé-
géaz kerljon a lencseoptika kérnyezetébe. A
gylrUs fuvoka-kialakitdssal biztosithatd a hegfirdé
egyenletes véddégaz-lefedettsége.

Vagégazok

A véagashoz hasznélatos gaz kivalasztasa a vagan-
do anyagfajtatol fligg. A langvagashoz megfeleld
anyagokhoz oxigént hasznalnak (oxidaciés vagas).
A vagéas gyorsasagat nagyban befolyasolja a gaz
tisztasaga. Nagytisztasdgu Oxicut® géazzal a vagasi
sebesség — a lemez vastagsagatol fliggéen — akar
20%-kal is novelhetd.

A két flggbleges szaggatott vonal jelzi a leginkabb
hasznalt gazminéséget. A baloldali a 2.5 (99,5%)

Vagasi sebesség (m/min)

A

4 I I

| |

* |

3 —
o/f. ! L

2 mm-es lemez |

s
1 L f""}‘r

6 mm-es lemez |

Oxigén tisztasagi fok

tisztasadgu, mig a jobb oldali a 3.5 (99,95%) tisz-
tasagu oxigénnek felel meg. Lathatd, hogy a

3.5 tisztasagnal nagyobb tisztasdgfoknal a gorbék
meredeksége csokken viszont az ar né a jelentds
eldallitasi koltségek miatt. Ezért a szénacélok és
gyengén 0tvozott acélok megmunkalasahoz a
3.5 tisztasagu oxigén az ajanlott.

A langvéagésra nem alkalmas anyagokat é&ltalaban
nitrogénnel vagjak, melynek inertizalé tulajdonsa-
ga oxidmentes vagasi fellletet eredményez (inert
gézos vagas). A szennyezének szamitd oxigén es
nedvességtartalom elszinezédést okozhatnak a
feltleten. A magas minéséget a Nitrocut® gaz
biztositja.

A titan, tantal, magnézium és hasonl6 anyagok a
nitridképzé anyagok kdzé tartoznak, mivel a nitro-
génnel intenziven reagalnak. Annak érdekében,
hogy ezek az anyagtipusok utomunka nélkul
hegeszthet&ek legyenek, argont érdemes alkal-
mazni a vadgashoz.

Gazellatas
A felhasznéalasi mennyiségtdl és céltol fliggben a
Messer kiilonbdzd ellatasi megoldasokat kinal:

» egyedi gazellatads: a gaztarolora (palackra,
palackkotegre, palettankra) kdzvetlendl
csatlakozik a nyoméscsokkentd (reduktor)
vagy a fogyaszto,

« kozponti (haldzati) gazellato rendszer: a
gaztarold (palack, palackkoteg, kriogén tartaly)
telepitett gazlefejté egységre / halézatra csat-
lakozik, amely egy vagy tdbb fogyasztét lathat
el kiépitett csévezetéken keresztiil.

Kisebb gazigény esetén — mint pl. a |ézergazok
(rezonatorgazok) esetében — az egyedi sUritett gaz
palackos ellatas javasolt. A palackok mérete (rtar-
talom szerint 10-t8l 50 literig terjed. A vagashoz
nagyobb mennyiségben van szlkség oxigénre,
vagy nitrogénre, melyeket cseppfoiyds formaban,
tartalyos ellatassal szallitunk.

Eljaras Nyomas (bar) Mennyiség (m*/h)
Langvagas 1-5 2-5
Olvaszt6 vagas 15-25 30 -50

>
0 1 2 3 4 5 6
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Gazellato rendszer kiépitése

Az optimalis gazellatds szempontjabdl fontos
annak a biztositadsa, hogy ne kertilhessenek szeny-
nyezék a gazba mialatt a tarold egységbdl a fel-
hasznalasi helyig eljut. Ennek feltétele a gazellatd
haldzat és a szerelvények preciz, szakszer( instal-
lalasa, a megfeleld szerelvénytipusok kivélasztasa,
az ellatasi forma és gaztisztasag hozzaigazitdsa a
felhasznélasi igényhez. A biztonsag tovabb novel-
hetd egy kiegészitd részecskesz(rd beépitésével.
A rezonéator is magas minéségi igényeket tamaszt
a gazellatas tisztasadgaval szemben, ami egyarant
vonatkozik a rezonator gazra, és a halozati vezeté-
kekre, tomldkre.

Kis €s kozepes gazigeny eseten idedlis megoldds lehet a
MegaPack, a Messer uj, design-dijat is nyert palackkdtege.

Szisztematikus MHg specifika-

Messer elnevezés ci6s terméknév  CO, N, He
Lasline S Co 4.13 Lézergaz-M 45 13,6 82
Lasline S Le 6.20 - 6 20 74
Lasline S Tr 7.15 - 7 15 78
Lasline S Tr 5.29 - 556 29 655
Lasline S Tr/Pa 3.15 - 34 156 81
Lasline S Pa 1.23 - 1,7 23,4 749
Lasline S Fa 5.55 N-lézergaz-5/40 5 55 40
Lasline S Fa 5.35 He-Lézergaz-5/35 5 35 60
Lasline SHa 2.13 - 2 13 85
Lasline S Ta 12.12 - 12 12 76
Lasline S By 3.31 - 3,14 31,4 65,46
Lasline S By 2.25 - 2,5 25 725
Lasline S By 5.27 - 56 27 675
Lasline S Ro DC Rofin lézer 4 19 65
Lasline S Mi 8.60 Lézergaz 8 60 28
Lasline M Lu 2.8.16 - 8 16 74
Lasline M Lu 4.8.16 - 8 16 72
Lasline M Lu 4.8.16 H - 8 16 71,6
Lasline M Al 4.9.18 - 9 18 68,7
Lasline M Al 3.7.15 - 7.5 15 74,25
Lasline M Al 3.6.13 - 65 13 772

A berendezéshez vordsréz, vagy CrNi-acélbdl
készllt csévezetéken keresztll vezetik be a gazt.
A tomlénél fennall annak a kockézata, hogy nitro-
gén, oxigén vagy nedvesség diffundal be a tom-
I6be. Specidlis anyagokkal csokkenthetd ez a
probléma.

A kiillonboz6 lézerberendezésekhez
hasznalatos rezonatorgazok megnevezése

és Osszetétele

Az Ujabb |ézerberendezések megjelenésével az
ezekhez hasznélt rezonatorgéaz dsszetételek
szdma jelentésen megndétt, kovetkezd téblaza-
tunkban ezért megadjuk a jelenleg ismert 6sszes
fajtat, a lézerberendezés (rezonator) tipusaval
egyltt, amelyhez a vonatkozé dsszetétel haszna-
latos. Az Ujabb készllékekhez szlikséges Ossze-
tételeket megfeleld igény jelentkezésekor hazailag
is palackozni fogjuk, de rendelés esetén jelenleg is
beszerezhetdk.

Biztonsag - kompromisszumok nélkul

A lézeres megmunkald berendezéseknél figye-
lembe kell venni néhany lézerre jellemz6 munka-
biztonsagi szempontot. A lézersugér veszélyes-
ségi tényezdje lézertipusonként véaltozd, ennek
megfeleléen a szlikséges biztonsagi, munkavé-
delmi intézkedések kore is. A hegesztés és vagas
soran kibocsatott melléktermékek megfelels el-
szivasarol és szlrésérdl is gondoskodni kell. A
|ézerberendezések és a hozzajuk kapcsolddo peri-
fériak biztonségos kezeléséhez be kell tartani a
vonatkozo biztonsagtechnikai szabalyozasokat és
el8irdsokat.

Osszetétel, %(V/V)
co 02 Xe HZ

Lézer rezonator tipus

Coherent-Standard
Lectra
Trumpf TLF 1
Trumpf TLF new
Mazak-Trumpf/Panasonic 1,5 kW
Mazak-Panasonic ab 2,5 kW
Fanuc (old)
Fanuc (new) C5000
Haco
Tabak Il
Bystronic 2,2/4,4/5,2 kW
Bystronic 3 kW
Bystronic 6 kW

6 3 3 - Rofin-Sinar DC 0XX
4 - - - Mitsubishi

2 - - - Lumonics |

4 - - - Lumonics Il

4 - - 0,5 Lumonics Il

4 - - 0,3 Alltec 2

3 - - 0,25 Alltec 3

3 - - 0,3 Alltec 4



Tanacsadas, szallitas, szolgaltatasok

Technoldgiai kozpontok

Krefeld Dallikon

Technikumok, innovacios kézpontok

Uj hegesztési és vagasi technologiak fejlesztésére
a Messer miszaki fejlesztd kdzpontokat mikddtet
Németorszagban, Ausztriaban, Svajcban, Magyar-
orszéagon és Kinaban, melyek kivalé helyszint biz-
tositanak innovéacios projektekhez, szakmai
eseményekhez, képzésekhez.

Atfogé gazellatasi program

Atfogé termékvalasztékunk az alapgazoktol
egészen a tobbkomponensl gazkeverékekig ter-
jed. A standard gazkeverékeken tul az Uj alap-
anyagokhoz, eljarasokhoz kifejlesztjik az egyedi
felhasznaléi igényekhez igazitott speciélis gaz-
keverékeket is. A gdzok elnevezése utal a
felhasznélasi tertletre is.

Szaktanacsadas

Kozvetlenll az alkalmazas helyén mutatjuk meg
Onnek, hogyan lehet az egyes folyamatok opti-
malizalasaval a hatékonysagot és a minéséget
ndvelni. Egyarant tdmogatast nyujtunk a prob-
[émas pontok, hibatényezék feltarasdban, és az
eljaras tovabbfejlesztésében.

Koltségelemzés

Készséggel elvégezzik a meglévd folyamatok
elemzését, melyek alapjan javaslatokat teszlink
az optimalizélasi lehetéségekre, részt veszink a
folyamatok &talakitdsaban, majd elvégezzik a
kiindulasi helyzettel valé dsszehasonlitd elemzést.

Budapest

Shanghai

Képzés, oktatas: a legujabb ismeretek

A gézok hatékony felhasznéalasa és helyes
kezelése érdekében képzést tartunk a felhasznald
munkatérsainak az adott eljarasrol, gazalkalmazés-
rél. A képzés keretében megismertetjik a kilon-
féle hegesztési védbgazok és vagogazok alkal-
mazasat, és biztonsagos kezelésiiket. Ide tartozik
tobbek kdzt a gdzok biztonsagos tarolasa és
kisebb mennyiségek szallitdsa, mozgatésa. Az
informacids és oktatasi anyagok szintén a szolgal-
tatas részét képezik.

Hasznos informaciok a honlapunkon

- www.messer.hu

Tovabbi hasznos informéciokat talél a

www.messer.hu honlapon, gy mint:

 letdlthets termékadatlapok,

» géazellato szerelvények miszaki adatlapjai,

» gazok és gazkeverékek biztonsagi adatlapjai,

» alkalmazastechnikai prospektusok,

« szakmai hirlevelek, szakcikkek,

» 4tvaltasi segédeszkdz gdzmennyiségek kozti
atszamitashoz.
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Messer gazlerakat

A Messer Hungarogéz Kft. telephelyeinek és tobb mint 120 gazlerakatédnak M ESSER@

elérhetdségét, valamint prospektusainkat, informaciés anyagainkat megtaldlja

weboldalunkon: www.messer.hu
Messer Hungarogaz Kft.

1044 Budapest

Vaci ut 117.

Tel. +36 (1) 435 1100
Fax. +36 (1) 435 1101
info@messer.hu
www.messer.hu
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