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Echipament de sudare cu laser MOST XTW-2000

Echipamentul de sudare laser MOST XTW-2000 este utilizat pe scara largd la imbinarea
materialelor cu grosimi de pana la 6 mm. Laserul (cu material de adaos) poate suda
materiale de diferite tipuri si forme. Sudurile obtinute sunt greu vizibile, estetice si
durabile, iar deformarile sunt neglijabile. Dupa finalizarea procesului de sudare, de
obicei nu este necesar nici un tratament mecanic. In pre-zent, tehnologia cu sudare laser
este utilizata pe scara larga in multe industrii, inclusiv industria auto, astronautica,
electronica, aviatie, industria energetica, productie de echipamente sanitare, productie
si regenerare de matrite si industria alimentara. Sudarea cu laser este una dintre cele
mai moderne metode de sudare, concurand cu procesele avansate de sudare, de ex.
sudarea cu electrozi. Procesul de sudare se caracterizeaza prin eficienta foarte mare si
capacitatea de a combina diverse forme in toate pozitiile de sudare, ceea ce creste
eficienta proceselor de productie.

Avantajele sudarii cu laser:

cordon de sudura ingust,

zona ingusta afectata termic,

viteza mare a procesului,

nu necesita niciun material de adaos (dar se poate folosi sarma de sudura),
de inalta precizie,

puritate ridicata a procesului,

densitate mare de putere,

deformari minime,

posibilitatea imbinarii materialelor greu de sudat.

Sudarea cu laser este o metodd extrem de eficientd in productia de volum mare,
automatizata sau robotizata, in special pentru imbinarea elementelor mici, cu pe-
reti subtiri, unde avantajele acestei metode sunt din ce in ce mai utilizate.

_ MOST XTW-2000 E.chlpamventul de sudare cu laser MOST XTW-2000 este format
din urmdtoarele componente:

fibra optica, Nd-Yag, n

Tip laser ' o sursa de 2000 W cu un cap laser cu doud axe si un
mod continuu racitor incorporat,

Putere de iesire max 2000 W B stabilizator de tensiune,

Diametrul punctului de ghidare 0,5-1,0 mm ®m  alimentator de sarma.

Lungimea pistoletului 10 m (8 m in afara masinii) Tipul de material:

Diametrul centrului sarmei 50 um

) Tipul Patrunderea Grosimea
Consumul de energie max 7 kW, 32 A de material i maxima
Alimentare 380V +20% Inox 5 mm 6 mm
Cooling method active coolgr W|th'forced liquid Otel galvanizat 4mm 5mm
circulation z

Greutate 220kg Otel > mm 6 mm
Adéancimea de penetrare <5mm Aluminiu 3 mm 4mm
Dimensiuni DxAxL 1100 x 800 x 640 mm Cupru 2mm 3mm
Cap oscilant biaxle

Oscillator 7 moduri de operare
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Pistolet cu laser si comenzi

Precizia sudarii este determinata de pistolet, care in cazul aparatului de sudura MOST este un pistolet cu doua axe, care va per-
mite sa setati mai multe tipuri de oscilatii - moduri de functionare. (poza 1)

Pistoletul are un afisaj cu parametrii setati in prezent ai dispozitivului, cum ar fi puterea de iesire, tipul de oscilatie frecventa si
[atimea zonei de lucru a fasciculului. (poza 2 si 3)
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Poza 2, Modul de operare
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W: 1.8 mm
Freq: 20 Hz

[@ILASER

Poza 1: Cap laser

Poza 3, Afisajul pistoletului

Accesoriile pistoletului laser, incluse in pret

Lentild de protectie 3L 00020001

2 Ghidaj de sarma cu duzd 3L 00020003

3 Suport sarma de ghidare 3L 00 020004

4 Conector drept pentru duza 3L 00 020005

5 Adaptor antistropire pentru duza 3L 00 020006

6 Duzd anti-stropire pentru articulatiile spatelui 3L 00 020007

7 Duza antiscurgere pentru suduri cap la cap(sarma) 3L 00 020008

8 Duzd antistropire pentru suduri filetate (sarma) 3L 00 020009

9 Duzd de taiere 3100020010

10 Duza de sudura pe cant 3L 00020011

11 Duza de sudare in filet (sarma) 3100020012
g 12 Duza de sudare imbinare 3L 00020013
§ 13 Duza ghidaj sarmd 0.8-1.0mm 3L 00020014
2 14 Duza ghidaj sarma 1.0-1.2mm 3L 00 020015
% 15 Duza ghidaj sarma1.2-1.6mm 3L 00020016
2 16 Rolddetragere 0,8-1,0 3100020017
§ 17 Rola de tragere 1,2-1,6V 3100020018 :
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