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Hegesztési technoldgidk 6sszehasonlitasa
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Vevdi igények

Egyre tobb gép keril telepitésre
Vev6i igény mutatkozik technoldgiai tamogatasra

Kézi hegesztéshez vezet( sin vagy gépesitett mozgatas
Kontakt a darabbal = egyenletes mozgatasi probléma
Hozaganyagqal, illetve anélkiil




Hasznalt berendezés (1. Iézer)
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Hasznalt berendezés (2. lézer) és elrendezés
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Kezeléfelilet, beadllithaté paraméterek

Lezerhegesztogep

‘ Lezerhegesztogep segiseg
Parameter ~ S

Passtazasisebesseg (30, 0 | mm/s Altalanos parameterek

(&=

Pasztazasi sebesseg 300.0 mm/s Lezer aktiv Kezdooldal

Pasztazasi szelesseg 3.00 mm Pasztazasi szelesseg ’g 00 ] mm

Piros feny

Csucsteljesitm P. ter B
jesitmeny 600 w SNeEhC Csucsteljesitmeny 600
Hegesztesi mod S

Bekapcsolasi ido 100 %
i Bekapcsolasi ido 100 | 9%
Frekvencia 1000 Hz  Biztonsagizar Beallitasok =3
Frekvencia ‘ 1000 _, Hz

Monitor




Kezeléfelilet, bedllithaté paraméterek
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Paraméter allitasi lehetéségek

Paraméter e 2. Lézer

Lézer teljesitmény [W] %

0-1500 0-100 [0-1000W]
Frekvencia [Hz] [Hz]

5-5000 1-30000
Bekapcsoldsiidd % %

0-100 0-100

Kilonboz6 kivalaszthato
alakzat

Csak vonal menti

(pont, vonal) (pont, kor, vonal,

haromszog, félkor,

Mozgatdsi mod

homokora...)
Mozgatds szélessége [mm] [mm]
0-5 0,2-5
Mozgatds sebessége [mm/s] -
2-6000
Mozgatas frekvencidja [Hz]

[10-1000 Hz] 0-30 9



Nyalab mozgatasanak hatdsa

pont vonal kor hdaromszog homokora




Extrém lassi mozgatds, minimalis frekvencia

homokodra

vonal kor




Gaz nyomadsa, térfogatarama

0,5 bar (16 |/perc) 1,5 bar (211/perc) 2,5 bar (24 1/perc) 3,5 bar (28 | /perc)




Lézer paraméterek

1. lézer 2. lézer

- 600W « 600W

« 1000 Hz « 1000 Hz

« 609% kitoltési tényez6 « 60% kitoltési tényez6

« Vonal menti mozgatas « Vonal menti mozgatas

« Mozgatds frekvencidja 200Hz « Mozgatds frekvencidja 10Hz
« Vonal szélessége 3 mm « Vonal szélessége 3 mm

« Véddégaz 4 bar (32 1/perc) « Véddgaz 4 bar (32 1/perc)



1. lézer

100% N, 100% Ar 100% He

29%C0, 48%Ar 50%He 10%C0, 30%He 60%Ar 100% €O, .,



2. lézer

100% N, 100% Ar 100% He

200C0, 48%Ar 50%He 10%CO, 30%He 60%ATr 100% CO,



Argon

100% N, 100% Ar

1. lézer

2. lézer




Hélium

1. lézer

2. lézer

100% N,

100% He




Sszéndioxid

100% N, 100% (O,

1. lézer

2. lézer




F5 formalé gaz (95%N, 5%H,)

100% N, 95%N, 5%H,

1. lézer

2. lézer




200C0, 48%Ar 50%He

100% N, 200C0, 48%Ar 50%He

1. lézer

2. lézer
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10%CO0, 30%He 60%Ar

100% N, 10%C0, 30%He 60%Ar

1. lézer

2. lézer
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Bekapcsolasi idé valtoztatdsa (800 W)

intle

1000%N, BI=60% 100%Ar BI=50% 100%Ar BI=60% 100%Ar BI=70%
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Bekapcsolasi idé valtoztatdsa (1000 W)

intle

100%N, BI=60% 100%Ar BI=50% 100%Ar BI60% 100%Ar BI=70%
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Védelem

1%iew yuauewag




Osszefoglalas

« A qyartoi paraméterek nitrogén gazzal valo hegesztéshez alkalmasak.

« Ahegesztéshez haszndlt véddgaz 6sszetétele jelentésen befolydsolja a kialakulé varratot.

« Ahegesztésre gyakorolt hatas a |ézer és a kialakul6 plazma kélcsonhatdsara vezethet6 vissza.
« Megfelel6 paraméter megvalasztassal a hatds csokkenthetd - megfelel6 varrat képezheté.

« Tovabbi vizsgalatok sziilkségesek a szovetszerkezetre gyakorolt hatasok vizsgalatdhoz.
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Qualiweld Kft. Nagykanizsa

Koszonet a Qualiweld Kft.-nek a kisérletekhez
biztositott Iézer berendezésért.

AT |n||\nln|r|




KOszOnOm a megtisztell
figyelmet!



	Alapértelmezett szakasz
	1. dia: A hegesztési védőgáz összetételének hatása kézi lézeres hegesztési műveleteknél Inárcs, 2024.10.01.
	2. dia: Hegesztési technológiák összehasonlítása
	3. dia: Lézeres hegesztés
	4. dia: Vevői igények
	5. dia: Használt berendezés (1. lézer)
	6. dia: Használt berendezés (2. lézer) és elrendezés
	7. dia: Kezelőfelület, beállítható paraméterek
	8. dia: Kezelőfelület, beállítható paraméterek
	9. dia: Paraméter állítási lehetőségek
	10. dia: Nyaláb mozgatásának hatása
	11. dia: Extrém lassú mozgatás, minimális frekvencia
	12. dia: Gáz nyomása, térfogatárama
	13. dia: Lézer paraméterek
	14. dia: 1. lézer
	15. dia: 2. lézer
	16. dia: Argon
	17. dia: Hélium
	18. dia: Széndioxid
	19. dia: F5 formáló gáz (95%N2 5%H2)
	20. dia: 2%CO2 48%Ar 50%He
	21. dia: 10%CO2 30%He 60%Ar
	22. dia: Bekapcsolási idő változtatása (800 W)
	23. dia: Bekapcsolási idő változtatása (1000 W)
	24. dia: Védelem
	25. dia: Összefoglalás
	26. dia: Qualiweld Kft. Nagykanizsa
	27. dia


