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Lasery swiattowodowe zdobywajq rynek ciecia
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W ostatnich latach technologia lasera swiattowodowego zaczeta wypiera¢
tradycyjng technologie laseréw CO,. Udoskonalony sposob ciecia pozwala

przyspieszy¢ proces i obnizy¢ koszty.

Lasery Swiattowodowe tng szybciej i taniej
ze wzgledu na inne rozwigzania technicz-
ne i optyczne urzadzenia. Laser Swiattowodo-
wy ma dziesieciokrotnie krétszg dtugos¢ fali
$wiatta niz laser CO2. Mozliwo$¢ skupienia ta-
kiego Swiatfa jest duzo wieksza niz mozliwos¢
skupienia $wiatta o dtuzszej dtugosci fali.
Dzieki temu mozna uzyska¢ plamke lase-
ra 0 mniejszej Srednicy oraz wieksza kon-
centracje mocy. Dzieki temu, mozliwe jest
ciecie z mniejszg szczeling, w zwigzku
z czym laser musi wytapia¢ mniejszg ilos¢
materiatu niz laser CO2, wigc robi to szyb-
ciej. Trzeba tez wspomnie¢ o tym, ze po-

44

chtanialno$¢ promieniowania $wietlnego
Z lasera $wiatfowodowego przez wigkszo$¢
metali jest znacznie lepsza.

Szybciej cienkg blache

Opisane powyzej czynniki powodujg, ze
cienkie blachy mozna cig¢ szybciej niz lase-
rem CO2. Przewage szybkosciowg uzyskuje
sie przy cieciu blach do 6 mm, a wynika
ona z mniejszej szczeliny i wiekszej koncen-
tracji mocy. Przy blasze o grubosci 3 mm
szybkos$¢ ciecia lasera S$wiattowodowego
przy tej samej mocy zrédta jest mniej wiecej
dwukrotnie wieksza niz lasera CO2.
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Przy blasze 1,5 mm szybkos$¢ wzrasta trzy-
krotnie. Predkosci zaczynajg by¢ poréwny-
walne przy blasze grubosci 6 mm. Tnac ta-
ka lub grubszg blache laserem Swiattowo-
dowym, trzeba sztucznie zwieksza¢ szczeli-
ne, aby gaz mdégt wydmuchiwac stopiony
materiaf, ktéry pozostawia gfowica lasera
po cieciu.

Koszt ciecia laserem $wiatfowodowym
jest jednak mniejszy takze w przypadku
blach grubych. Sprawno$¢ lasera CO2 wy-
nosi okofo 5 — 7 proc., $wiatfowodowego
okoto 30 proc., mierzone na poziomie Zro-
dta, od zasilania do $wiatta. Niska spraw-
nos¢ lasera CO2 wynika z tego, ze musimy
uwzglednic¢ straty zaréwno na rezonatorze
jak i generatorze wysokich czestotliwosci,
jak i straty wynikajace z transmisji mocy

przez lustra i uktad optyczny, ktéry w lase-
rach CO2 jest bardzo skomplikowany oraz
z ograniczen wynikajacych z samej zasady
dziatania tego typu laseréw. Pod uwage na-
lezy takze wzig¢ koszty uzywanych w proce-
sie ciecia gazéw technicznych. W przypad-
ku lasera CO2 sg to: czysty azot, dwutlenek
wegla i hel (ktéry ostatnio bardzo zdrozat),
oraz techniczny azot i tlen, w przypadku la-
sera $wiatfowodowego tylko techniczny azot

Laser swiattowodowy jest w stanie szybciej niz laser CO2 wycina¢ elementy z cienkich blach.

Laser swiattowodowy

ma dziesigciokrotnie krétsza dtugosé
fali swiatta niz laser CO>. Dzigki
temu mozna uzyskaé plamke lasera
0 mniejszej Srednicy

oraz wieksza koncentracje mocy.

i tlen. To sprawia, ze koszty wyciecia deta-
lu sg okofo 3 — 4-krotnie nizsze na laserze
Swiatfowodowym.

Skomplikowana mechanika

Laser Swiatfowodowy, mimo iz to technolo-
gia zdecydowanie nowsza niz laser CO2, jest
mniej skomplikowany pod wzgledem budo-
wy elementéw mechanicznych. W laserze
CO2 mamy do czynienia z duzg iloscig ele-
mentéw mechanicznych, ktére wymagaja
przegladu, regulacji i wymian eksploatacyj-
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nych: lustra, inne elementy ukfadu optyczne-
go, turbina, pompa prézniowa. Wszystkie
czynnosci muszg by¢ wykonywane przez fir-
mowy serwis producenta lasera, koszty
z tym zwigzane pochtaniajg do kilkudziesie-
ciu tysiecy ztotych rocznie. W przypadku la-
seréw S$wiatfowodowych opisane powyzej
problemy sg zminimalizowane, niektore nie
wystepujg w ogole. Wszystko to sprawia, ze
obserwujemy obecnie szybki wzrost popytu
na lasery Swiattowodowe, gtéwnie ze strony
firm zajmujacych sie ustugowym cieciem
metali. Kalkulacje nie pozostawiajg zfudzen:
w przypadku blach cienkich koszty wyciecia
detalu mogg by¢ az 7 — 8-krotnie mniejsze
niz na laserze CO2. W przypadku blach gru-
bych ta przepas¢ wydajnosciowa jest mniej-
sza, ale i tak znaczaca. Koszt ciecia laserem
CO2 to trzy-, a nawet czterokrotno$¢ kosztow
lasera Swiattowodowego. Producenci lase-
réw znaczaco obnizyli tez ceny maszyn. Dzi$
ceny urzadzen do cigcia laserem $wiatfowo-
dowym sg poréwnywalne do cen przecina-
rek laserowych CO2.

Strategie producentow

Producenci laseréw CO2 sie jednak nie pod-
daja i prébujg minimalizowac straty popytu.
Nic dziwnego: wiekszos$¢ producentdw lase-
row CO2 produkowato wifasne rezonatory,
ktérych koszt to okoto pofowa ceny urzadze-
nia. Taki producent zarabiat wiec nie tylko
na produkcji konstrukcji maszyny, ale
i na ,sercu” urzadzenia. W przypadku lase-
row Swiattowodowych wiekszos¢ producen-
téw na $wiecie bazuje na zrédfach kupio-
nych od firm trzecich, opfacalno$¢ produkcji
tego typu maszyn jest wiec mniejsza niz la-
seréw CO2. Technologia produkcji zrodta la-
sera $Swiatfowodowego jest tak skompliko-
wana, ze praktycznie niemozliwe jest stwo-
rzenie w krotkim czasie trwatego i stabilne-
go zrédta. Globalny rynek dostaw zrédet
Swiattowodowych duzej mocy podzielito
wiec miedzy siebie zaledwie kilka firm, spo-
$réd ktorych trzy — IPG, JDSU i Rofin — to
potentaci branzy, ale IPG jest bezdyskusyj-
nym liderem.

Producenci laseréw CO2 poszerzajg wiec
portfolio o urzadzenia ze zrédtem lasera
Swiattowodowego, jednoczesnie probuja za-
checac klientéw do dalszego inwestowania
w lasery CO2. Czesto produkcja laserow
Swiatfowodowych polega jedynie na wioze-
niu glowicy do lasera $wiatfowodowego
w konstrukcje lasera CO2. Takie rozwigza-
nie, cho¢ proste i niewymagajace naktadow
projektowych, nie pozwala w petni wykorzy-
sta¢ mozliwosci, jaka daje wigzka lasera
Swiatfowodowego.
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