LASERY PRO FRUMYSLOVE TECHNOLOGIE
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- Jednoznacny progres voblasti spojovani materiali je vyuZiti rucnich laserovych
dz svarecek. Efektivita laserového svarovani ve strojovém provedeni je znama jiz
® desitky let. Laser ma v porovnani s metodou TIG nesrovnatelné lepsi vysledky pri
o (N
(o) svarovani tenkych materiald. Nejvétsi rozdil v rychlostech svarovani je do 2 mm.
é. Lze dosahnout i 10x vyssi rychlosti svarovani. Spolecnost LaserTherm dodava
2. technologii véetné servisni podpory, Skoleni a konzultace bezpecénosti, ktera

Jje ulaserové technologie nezbytné nutna.
Vyhody:

« Skvélé vysledky pri svarovani materiali od 0,2 mm

- Jednoduché nastavovaniparametrd
- Snadné bodovani (mikrobodovani) materiali
* Minimalnivnesené teplo - minimaini deformace
* Nastavitelnd $itka svaru a hloubka privaru
*Moznost podadvanidratu
* Vyménné trysky pro riizné typy svart

* MozZnost cisténi svaru laserem

www.vypalky.cz




Svarovatelné materialy
* Nerez 0,2-4 mm

* Hlinik 1-3 mm

« Uhlikaté ocele 0,3—4 mm

*+ Mosaz 0,2-1 mm

Typy svaru

* Rohovy svar

+ Koutovy svar vnitfni

« Bodovy svar (stehovani)

+ Svar na tupo

+ Oboustranny svar na tupo
* Preplatovany svar

» L emovy svar

Parametry
Vykon 15-1500W
Vinova délka 1070 nm+/- 10

Frekvencewohble 1-300Hz
Modulacepulsu ~ 1-50kHz

Bodovani - material nerez 1,5 mm

Sitka svaru 0,2-5mm
Pamét 55 prednastavenych

+20 nastavitelnych programi
Pfikon / max 4,8kW |
Chlazeni vzduch |
Podavac dratu 1-40 mm/s h
Délka svazku 10m e | % :f

Svar na tupo - material hlinik 2,5 mm
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