Making our world more productive

| ASERLINE®

Niezawodny system dostaw gazow
| zasilania laserow przemystowych.
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LASERLINE® zapewnia efektywne wykorzystanie
lasera przemystowego.

Sukces w obrobce materiatow za pomoca lasera w istotny sposob
zalezy od gazow. Nie chodzi tu tylko o wtasciwa jakos¢ samych gazow,
ale rowniez o jakos¢ wykonania instalacji zasilajacej, ze szczegdlnym
uwzglednieniem zastosowanej armatury redukcyjnej. Wysoki stopien
czystosci gazow do laseréw €O, ma decydyjacy wptyw na moc
wyjsciowa wigzki lasera, koszty eksploatacji oraz niezawodnosc pracy
urzadzenia. W przypadku laserowych proceséw ciecia, spawania

| obrobki powierzchni system zasilania w gazy, gwarantujacy wtasciwg
il0s¢ gazu i odpowiednie cisnienie, wptywa na niezawodnos¢ procesu
| na efektywnos¢ ekonomiczna.

W zaleznosci od specyficznych wymagan klienta, uwzgledniajac

takie czynniki jak ilos¢ laserow, warunki eksploatacyjne oraz koszty,
wspolnie z klientem wybieramy najlepsza opcje systemu zasilania

w gazy, ktora zapewni optymalne warunki pracy urzadzenia.
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Formy dostaw gazéw do zasilania lasera

0 wyborze 7rédta gazéw do zasilania

lasera decyduje zapotrzebowanie. Mata

ilos¢ zuzywanych przez rezonator gazéw
powoduje, ze optymalng forma ich dostawy
s3 zazwyczaj pojedyncze butle. Zréznicowane
poziomy zuzycia gazéw technologicznych
(zaleznie od tego czy uzywane s3 one do
spawania czy ciecia, a w przypadku ciecia -
od rodzaju i grubosci cietego materiatu oraz
$rednicy zastosowanej dyszy) determinujg
rézne formy dostaw tych gazéw. Moga to

by¢ zaréwno gazy sprezone dostarczane

w butlach pojedynczych lub wiazkach butli,
jak i gazy w stanie ciektym, zmagazynowane
w zbiornikach kriogenicznych - stacjonarnych
lub przewoznych.

Rozwiazania systemu zasilania

Op¢ja 1:

Panele redukcyjne LASERLINE® montowane

na $cianie i staty rurociag pomiedzy 7zrédtem

gazu a laserem.

Mozna w ten spos6b zasila¢ zaréwno

pojedynczy laser, jak i kilka jednoczesnie.

Oparty na panelach redukcyjnych system

zasilania LASERLINE” ma nastepujace zalety:

- nieprzerwana praca urzadzenia podczas
wymiany pojemnika z gazem,

- 0szczednos$¢ miejsca,

- tatwa kontrola stanu napetnienia butli,
a przy dodatkowym wyposazeniu instalacji
w specjalny uktad monitorujacy - mozliwosc¢
zdalnej obserwacji cisnienia i automatyczne
powiadamianie o koniecznosci dostawy
gazy,

- mniejsza ilos¢ magazynowanych butli
zapasowych,

- minimalne ryzyko pomytki,

- wieksze bezpieczenstwo dla operatora.

Mniej korzystng strona tej opcji s3 wyzsze

naktady inwestycyjne.

Opcja 2:

Reduktory cisnienia montowane bezposrednio
na butlach/wiazkach butli/zbiornikach
przewoznych zasilajacych pojedyncze
urzadzenie laserowe.

Ta opcja jest prostsza i tafsza, wymaga jednak
przerwania pracy urzadzenia przy wymianie
7rédta gazu. Ponadto wiekszy jest naktad
pracy zwigzanej z wymiang i podtaczeniem
butli, wiazek butli lub zbiornikdw
przewoznych.
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LASERLINE® — wtasciwy gaz, wtasciwa jakos¢.

Gazy do zasilania rezonatoréw laseréw (0,

Zgodnie z wymogami producenta lasera

i w zaleznosci od typu urzadzenia, gazy

do zasilania rezonatoréw laseréw CO,
dostarczane s3 jako jednorodne (dla urzadzen
z wbudowanym mieszalnikiem gazu) lub

jako gotowe mieszaniny (dla urzadzen bez
mieszalnika).

Jednorodne gazy LASERELINE® do rezonatoréw leseréw €O,

Dwutlenek wegla 0, 4,5 min. czysto$¢ 99,995%
Azot N, 5,0 min. czysto$¢ 99,999%
Hel He 4,6 min. czystos¢ 99,996%

Zawartos¢ weglowodoréw i pary wodnej w gazach LASERELINE® jest ograniczona odpowiednio do 2 ppm i 5 ppm.

Gazowe mieszaniny LASERMIX® do rezonatoréw laseréw (O,

Standardowe mieszaniny gazéw do rezonatoréw laserdw CO, (wszystkie wartos$ci w % obj.)

CO, N, He CO H, 0, Xe
LASERMIX® 201 90
LASERMIX® 302 1,7 23,4 74,9
LASERMIX® 312 3,14 31,40 65,46
LASERMIX® 320 4,5 13,5 82
LASERMIX® 321 5 55 40
LASERMIX® 323 6 20 74
LASERMIX® 324 3,4 15,6 81
LASERMIX® 328 12 12 76
LASERMIX® 331 5 35 60
LASERMIX® 472 8 16 74 2
LASERMIX® 477 8 16 74 4
LASERMIX® 483 8 60 28 4
LASERMIX® 581 7,5 15 74,25 3 0,25
LASERMIX® 584 8 16 71,5 4 0,5
LASERMIX® 690 4 19 65 6 3 3

Zawarto$¢ weglowodoréw i pary wodnej w gazach LASERELINE® jest ograniczona odpowiednio do 2 ppm i 5 ppm.
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Gazy technologiczne do laseréw (O,
i laseréw ciata statego

Linde wytwarza i dostarcza najwyzszej jakosci
gazy technologiczne LASERLINE® niezbedne
w laserowej obrébce materiatow.

Gazy tnace

Tlen 0, 3,5 czystos¢ 99,95%

Azot N, 4,6/50  czystos¢ 99,996% /99,999%
Argon Ar 45" czystos¢ 99,995%

* W niektérych przypadkach, np. ciecie i spawanie tytanu,
wymagany jest wyzszy stopien czystosci argonu.

Gazy ostonowe do spawania i obrébki powierzchni

Argon Ar 45" czystos¢ 99,995%

Hel He 4,6 czystosc¢ 99,996%
Mieszanina LASGON®

Azot N, 2,8/50  czystosc 99,8% /99,999%

* W niektoérych przypadkach, np. ciecie i spawanie tytanu,
wymagany jest wyzszy stopien czystosci argonu.

Gaz podajacy proszek

Argon Ar 4,5% czystos¢ 99,995%
Gaz przeptukujacy tor wigzki
Azot N, 4,6/50  czystos¢ 99,996% / 99,999%

* W niektorych przypadkach, np. ciecie i spawanie tytanu,
wymagany jest wyzszy stopien czystosci argonu.
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LASERLINE® to takze optymalizacja dostaw gazdw.

Dostawy i magazynowanie gazow

Wybor sposobu dostaw gazéw (w postaci
sprezonej czy ciektej) wynika przede
wszystkim z wielkosci zuzycia. 0d tego zalezy
rowniez wielkos¢ zbiornikéw magazynowych.
Planujac sposob dostaw gazéw LASERLINE®
bierze sie réwniez pod uwage optymalizacje
kosztéw zaopatrzenia. Gazy do rezonatora

sa dostarczane i magazynowane niemal
wytacznie w postaci sprezonej, tj. w butlach.
Gazy technologiczne (ostonowe i tnace)
dostarczane sg zaréwno w stanie sprezonym
(w pojedynczych butlach lub wiazkach

butli), jak i w postaci ciektej (w zbiornikach
przewoznych lub do zbiornikéw
stacjonarnych). Uwzgledniajac powyzsze
uwarunkowania, Linde gwarantuje wybor
optymalnego sposobu zaopatrzenia w gazy.
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Zuzycie gazéw w urzadzeniu laserowym Gazy do rezonatoréw laserow (O,
Zuzycie gazu
Jednorodne gazy LASERLINE® Dwutlenek wegla <0,1-10 I/h
Azot <0,1-50 I/h
Hel <0,1-170 I/h
Gazowe mieszaniny LASERMIX® <0,1-250 I/h

Dane dotyczace zuzycia gazu moga sie rozni¢ w zaleznosci od typu urzadzenia.

Gazy technologiczne LASERLINE® do laseréw €O, i laseréw ciata statego

Zuzycie gazu

Gazy tnace Tlen 500-4 000 I/h
Azot 2 000-80 000 I/h

Gazy ostonowe Hel, Argon, LASGON® 10-30 | /min

Gaz podajacy proszek Argon 2-10 |/min

Gaz przeptukujacy tor wigzki Hel <0,1-170 /h

Gazowe mieszaniny LASERMIX® Azot 2 000-20 000 I/h

Dane dotyczace zuzycia gazu moga sie rézni¢ w zaleznosci od typu urzadzenia.

Typowe zuiycia dla réinych zastosowan

Tygodniowe zuzycie gazu w m?

400

100

gaz sprezony

gazy do rezonatora spawanie i obrébka przeptukiwanie ciecie
powierzchni toru wiazki



8 LASERLINE®

Wtasciwa konfiguracja instalacji zasilajgcej
to optymalne rezultaty pracy urzadzenia.

Zasady konfigurowania instalacji zasilajacej
LASERLINE® s3 takie same dla kazdego typu
gazu. Bez wzgledu na sposdb magazynowania
gazu, potrzebny jest zawsze pierwszy stopien
redukgji cisnienia, redukujacy cisnienie
panujace w pojemniku magazynowym (butla,
wigzka butli, zbiornik kriogeniczny) do
cisnienia roboczeqo instalacji zasilajacej.

Dla gazéw do rezonatora stosuje sie réwniez
drugi stopien redukgji cisnienia. Taki uktad

Lasery (O, z mieszalnikami gazéw

wymagany jest przez wiekszos¢ producentow
urzadzen laserowych. Dwustopniowa
redukcja cisnienia gazu moze odbywac sie

na dwa sposoby: za pomoca odpowiedniego
zintegrowanego, dwustopniowego

reduktora lub za pomoca dwoch oddzielnych
stopni redukcji - pierwszy stopien przy
pojemniku z gazem, drugi w punkcie poboru
(przy maszynie). W przypadku gazéw
technologicznych,drugi stopien redukcji

cisnienia nie zawsze jest konieczny, jednakze
7 jego zastosowania wynikaja pewne
korzysci. Przy duzej odlegtosci zrédta gazu
od punktu poboru drugi stopien redukgji

daje dodatkowa mozliwo$¢ odczytu i kontroli
cisnienia. Ponadto, jesli z jednego 7rédta
zaopatrywanych jest kilka laseréw, cisnienie
robocze moze by¢ ustawiane indywidualnie
dla kazdego urzadzenia.
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Punkt poboru.
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Instalacja LASERLINE® zapewnia zachowanie
wysokiej czystosci gazow w czasie ich przeptywu
od 7Zrodta do punktu poboru.

Gazy rezonatorowe o wysokim stopniu Rurociagi metalowe

czystosci powinny by¢ przede wszystkim

pozbawione wilgoci, weglowodorow oraz Gazy do rezonatora Gazy technologiczne

czastek statych. Takie zanieczyszczenia moga Materiat stal nierdzewna lub miedz mied7 (stal nierdzewna nie jest wymagana)
negatywnie wptywac na funkcjonowanie Wymiary 6 x 1 mm 12 x 1 mm: dla gazéw ostonowych i tlenu
lasera. Z tego powodu zaleca sie wykonanie 8 x 1 mm 18 x 1 mm: dla azotu do ciecia

metalowych rurociagéw doprowadzajacych 22 x 1,5 mm: do zasilania wiekszej ilo4ci
gazy do rezonatora. maszyn

Dla gazéw technologicznych, w zwigzku

7 wystepujacymi tu wysokimi cisnieniami

i duzymi przeptywami, wymagany jest system
przewodow, ktére gwarantuja odpowiednia
wytrzymatos¢ cisnieniowa, maja wtasciwie
dobrane przekroje i nie wchodza w reakcje

7 gazami. Tutaj réwniez zalecane sg rurociagi
metalowe.

Sposoby taczenia rur

- rury ze stali nierdzewnej: spawanie metoda
TIG, albo skrecanie z wykorzystaniem
specjalnych potaczen zaciskowych

- rury z miedzi: lutowanie twarde

Przed uruchomieniem instalacja powinna byc¢

przeptukana gazem roboczym.
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Wymiary wezy z tworzyw sztucznych

Wymiary

Gazy do rezonatora: polietylen (PE)

@6 x 1. mm lub @8 x 1 mm

Gazy technologiczne: ciecie, spawanie,
obrébka powierzchni

$rednica wewnetrzna 6-10 mm

Wysokocisnieniowe ciecie laserowe

$rednica wewnetrzna 10-13 mm

Weze z tworzyw sztucznych

Weze 7 tworzyw sztucznych powinno
stosowac sie tylko tam, gdzie nie ma
mozliwosci zastosowania przewodow
metalowych. Powinny one by¢ jak najkrétsze,
aby ograniczy¢ mozliwos$¢ zanieczyszczenia
gazu roboczeqgo zanieczyszczeniami
przedostajacymi sie z otoczenia w wyniku
dyfuzji. Ponadto nalezy wzig¢ pod uwage
odpowiednia wytrzymato$¢ cisnieniowg,
srednice wewnetrzng oraz przydatnos¢

do przewodzenia danego rodzaju gazu.

Filtry czastek statych

Standardem oferowanego przez LINDE
oprzyrzadowania LASERLINE® sg wbudowane
odpowiednie filtry, chronigce uktady gazowe
laserow przed czastkami statymi. Na zyczenie
klienta mozna zainstalowac¢ dodatkowe filtry
na instalacji.

Urzadzenia sygnalizacyjne

Panele redukcyjne daja mozliwos¢
przetaczania zrédet gazu z pustego na petne
bez zatrzymywania pracy urzadzenia. Przy
przetaczaniu, szczegdlnie automatycznym,
pojedynczych butli lub wigzek butli, zalecany
jest monitoring Zrédet zasilania gazem. Dzigki
temu mozna unikna¢ niekontrolowanego
wyczerpania gazu po obydwu stronach
zasilania. Sygnat wzrokowy i/lub dZzwiekowy
ostrzega o zblizajacym sie wyczerpaniu
zrédta. Uktady monitorowania stanowia
dodatkowe wyposazenie instalacji i dostepne
sa na specjalne zyczenie klienta.

LASERLINE®, LASERMIX®, LASGON®
s3 zastrzezonymi znakami handlowymi Grupy Linde.



Stawiamy na innowacje i partnerstwo.

Nowatorskie rozwigzania w dziedzinie zastosowan gazéw zapewnity Linde pozycje technologicznego lidera.
Nasze produkty i technologie gazowe wybierajg najbardziej wymagajacy klienci w ponad 100 krajach $wiata.

Staramy sie by¢ dla nich zaufanym partnerem w realizacji nawet najtrudniejszych przedsiewzie¢ gospodarczych.

Tworzymy rozwiazania pozwalajace dziata¢ skuteczniej i wydajniej.
Pragniemy, by nasza firma byta postrzegana jako partner wyrézniajacy sie jakoscia i profesjonalizmem.
Kazdy sukces naszeqo klienta cieszy nas i motywuje do dalszej pracy.

Linde - ideas become solutions.

Linde Gaz Polska Sp. z 0.0., ul. prof. Michata Zyczkowskiego 17, 31-864 Krakdw
Telefon: +48 12 643 92 00, Fax: +48 12 643 93 00; www.linde-gaz.pl
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