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Osszefoglalas. A cikkben TRIP 600 acélon végrehajtott lézervagasi kisérletsorozat
eredményeit mutatjuk be, amelyet TruLaser Cell 7020 / Trudisk 4001 lézerberendezés
segitségével kiilonboz6 vagasi paraméterek (munkagaz, teljesitmény, kozvetlen/kombinalt
vagas) mellett végeztiink el. A lézervagas hatisat a vagasi rés mérete €s a hohatasovezeti
keménység alapjan értékeltiik. A technologia elonyeit a paraméterek megfelelé beallitasa
biztositja. Célunk az optimalis vagasi paraméterek behatarolasa volt TRIP 600 acél
lézervagasahoz.
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1 Bevezetés

A l1ézervagas széles korben alkalmazott eljaras az autdipari karosszéria-technoldgia
teriiletén [1]. Ezzel a technologiaval rovid vagasi id6 érhetd el, kis anyagveszteség és
nagy vagasi pontossag mellett. A technologia elonyeit a vagasi paraméterek optimalis
kivalasztasa biztositja. Elsédleges hatasi a védégaz fajtija és nyomasa, a lézer
teljesitménye, a vagas sebessége és a sugar fokuszpozicidja [2]. Dolgozatunkban, egy
kisérletsorozat részeként [3] TRIP 600 acélon lézeres résvagassal vizsgaltuk harom
munkagaz (N2, Ar, O2) hatdsat a vagési rés méretére €és a h6hatdsovezet keménységére.

2 Kisérleti technika és a 1ézervagas elokészitése

A vagasi kisérleteket TruLaser Cell 7020/ Trudisk 4001 berendezésen végeztiik 1mm
vastag horganyzott autopari alkalmazasokra kifejlesztett TRIP 600 (0,23% C, 1,8% Si,
2,1% Mn) acéllemezen [4]. A 1ézervagas soran kétféle vagasi modszert alkalmaztunk: 1.
modszer - kozvetlen vagas bedllitott paraméterek mellett; II. modszer - kombinalt vagas,
gravirozo lézersugarral végrehajtott ,,feliilettisztitas” (O, — 30 W; Ar, N, — 100 W), majd
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beallitott paraméterek melletti 1ézervagas. Az alkalmazott 1ézerteljesitmény: 1600 W,
1800 W, és 2000 W; a védoégaz: oxigén (O,), nitrogén (N,) és argon (Ar) volt. Minden
vagasnal azonos vagasi sebességet (3 m/min), védogaz nyomadst (15 bar), fokuszpoziciot
(-1 mm) ¢és hullamhosszt (A = 1030 nm) hasznaltunk, kivéve az O, munkagazas
vagasnal, itt a fokuszpozicio +1 mm volt. A 1ézervagas paramétercit az 1. tablazat

crer

rés méretét €s a hdhatasovezet keménységét Zwick 3212 keménységmérdvel mértiik.

1. tablazat Lézervagasi paraméterek

Sorszam | Vagas | Védo- | Teljesit- | Fokusz- | Sorszam | Vagas | Védé- | Teljesit- | Fokusz-
médja gaz mény | pozicié médja gaz mény | pozicié
1 ) 1600 W 10. 1600 W
2. | Kor |\, [T80OW | -1 1| Ko™ | A [1800W | -1
3. 2000 W 12, 2000 W
4, 1600 W 13. . 1600 W
5. | KoM | N, [1800W | -1 14| o= | 0, [1800W | 41
6. 2000 W 15. 2000 W
7. ) 1600 W 16. 1600 W
8. | Koo | A [TBOOW | -1 17. | K™ | o, [1800W | +1
9. 2000 W 18. 2000 W

3 Vizsgalati eredmények

A végrehajtott 1ézervagasi kisérletek alapjan megallapithaté, hogy az Ar és N,
munkagazok mellett végrehajtott vagasok sikeresek voltak, ugyanakkor az O,
alkalmazasa nem hozta a vart eredményt (+1 mm-es fokuszpozicié ellenére sem). Az
O, gaz alkalmazasa esetében a vagas vonala egyenetlen volt, a vagas vonalaban fekete
elszinez6dés, felteheton cink-oxid [5] keletkezett, a vagast sikertelennek mindsitettiik
(13 — 18. sorszam® vagasok). A vagasi rés méretét, valamint a hoéhatasdvezet
mikrokeménységét (HV 0,2), a 2. tablazat foglalja Gssze.

2. tablazat A vagasi résméret (mm) és a h6hatasdvezet keménysége (HV 0,2)

s Vagasi Keménység HV 0,2 s Vagasi Keménység HV 0,2
o 1 rés 50 | 1200 | 150 | 200 | °" | rés 50 | 100 | 150 | 200
szam szam
[mm] pum pum pum pum [mm] pum um um um

1. 0,231 323 | 1985 | 176,5 | 164,5 7. 0,227 | 277,5| 207,5 | 176,5 | 159

0,230 | 3185 | 311 | 229,5 | 176,5 8. 0,225 242 214 171 | 159

0,240 223 243 201 | 164,5 0. 0,233 | 2175 | 243 223 | 170

0,230 | 3185 | 252 168 178 10. 0,237 264 334 | 2775 | 178

0,230 303 303 242 | 1255 | 11. 0,238 334 232 | 207,5 | 178

o g~ wN

0,230 233 | 1645 | 1645 | 139 12. 0,235 264 | 19855 | 159 | 148
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A vagasi rés méretének valtozasat a lézersugar teljesitményének fiiggvényében az
1. abra mutatja. A vagasi rés mérete N, és Ar munkagazok esetén is kozel azonos volt.
A hohatasovezet keménységének valtozasat az alkalmazott 1ézersugar teljesitménytdl
fliggben a 2., 3. és 4. abra szemlélteti.
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A végrehajtott 1ézervagasi kisérletek alapjan az alabbi kovetkeztetések vonhatok le
TRIP 600 acéllemez vagasahoz:

1. Az N2 és Ar munkagazok alkalmazasa esetén a vagas sikeres volt, az O, munkagiz
esetén egyenetlen vagasi vonal keletkezett az alkalmazott vagasi paraméterek mellett.



Pinke Péter; Tuloki Szilard.: Lézervagasi kisérletek TRIP 600 acélon

Paper 52 Proceedings of 8th International Engineering Symposium at Banki [PDF] (ISBN: 978-615-5460-95-1), 2016

2. Az O, munkagéz alkalmazasa csak tovabbi vagasi kisérletek és azok kiértékelése
alapjan tervezhetd.

3. A vagasi rés mind kozvetlen, mind kombinalt vagas esetén kozel azonos volt
(0,2 mm) az alkalmazott N, és Ar munkagazok esetében.

4. A vagasi rés mérete €s a vagasfeliilet mindsége szempontjabol a kozvetlen vagas
kielégitd eredményt mutat mindkét munkagaz (N, , Ar) esetén, a kombinalt vagas
("feliilettisztitas" kis teljesitményii lézersugarrdal + vagas) nem feltétele a sikeres
lemezvagasnak.

5. A hohatasovezet keménységvaltozdsa a héarom alkalmazott 1ézerteljesitmény
(1600 W, 1800 W, 2000 W) esetén nem mutatott jelentds eltéréseket, a legkisebb
keménységnovekedés a 2000 W 1ézersugar teljesitmény esetén volt.

6. A vizsgalt TRIP 600 jeltt 1 mm vastag acéllemez 1ézervagasahoz ajanlhato az N és
az Ar munkagaz is, viszont az N, gaz hasznalata koltséghatékonyabb; a vizsgalt
1ézersugar teljesitmények koziil alkalmazhaté a legkisebb 1600 W teljesitmény is.
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