Allgemeine Informationen zum L aser schneiden

1. Die L aserschneidanlage

Diese Eigenschaften werden durch die Kombinatimeanem massearmen, aber
verformungssteifen Prazisions-Maschinenbau mit &idigektantriebstechnik, einer optimal
abgestimmten digitalen Steuerungs- und Regelungsteaer sorgfaltigen Auswahl und
Optimierung peripherer Systemkomponenten und giaserstrahlquelle hochster Qualitéat
erreicht.

Steuer- und Strahlzugriffszeiten im ms-Bereich slafiei weitere Voraussetzungen.
StandardmaRig sind unsere Mittel- und Gro3formatarschneidmaschinen mit zwei
Pendeltischen ausgestattet.

Als Strahlquelle kommt ein Multi kW Cg&Elablaser zum Einsatz, der durch seine nahezu
verschlei3freie Bauweise und seinen geringen Gbhsugch in Verbindung mit seiner extrem
hohen Strahlqualitat maf3geblich zu der hohen Wiekkchkeit der Laseranlage beitragt.
Schnittgeschwindigkeit deutlich tber 20 m/min kommealisiert werden.

In die auf Windows basierende CNC-Steuerung 84Q{FdeSiemens ist eine Parameter-
datenbank und Bedieneroberflache integriert. Dgelfiris: Ein unkompliziertes, anwender-
freundliches Systemhandling.

Die Vortele auf einen Blick

* hervorragende Schnittqualitat

* hohe Produktivitat im Elektroblechbereich dank hdBehneidgeschwindigkeit
und Beschleunigung

* Reduktion unproduktiver Nebenzeiten durch hohetlosergeschwindigkeit

» (gesteigerte Prazision mit Genauigkeiten im Berei@l®5 mm

» reduzierter Rustaufwand dank durchgangiger CAD/Ciéddung und benutzer-
gefuhrter Bedienoberflache, sowie Parameterdatdénban

» geringer Wartungsaufwand der Schneidmaschine dientEinsatz von Linear-
direktantrieben und das Fehlen mechanischer Ulgerrigsglieder

» niedriger Gasverbrauch, minimaler WartungsaufwasrdStirahlquelle

» Schnell auch bei kleinsten Stlickzahlen.

* Feinste Konturen, glatte Schnittflachen, kein Naarbeitungsaufwand.

» Elektrobleche aller Qualitaten, Starken und Isaligen

* Hoch- und niedriglegierte Stahle bis 4mm.

e Aluminium bis 4mm.



2. Bearbeitungsgrenzen

MalRe und Radien:

Teile bis 1.250 x 1.000 mm

Kleinster Innen- und Aul3enradius R = 0,15mm

Kleinste Teile (da die Warme abgefihrt werden m@issy 15 mm

Toleranzen:

Sie sind abhangig von der Werkstlckgrol3e, der Sdhgaeschwindigkeit und dem
Material und verstehen sich als Formtoleranzen.

Beispiele: Bei maximaler TeilegréRe 1.000 x 1.00€@ m- 0,05mm Formtoleranz bei
1m/min Schneidgeschwindigkeit. Bei Teilegrof3e GDxmm +/- 0,02mm
Formtoleranz bei 5m/min Schneidgeschwindigkeit.gkdérungen unter einem
Toleranzfeld von 0,04mm miussen auf Machbarkeitigfeprerden.

Schneidgeschwindigkeit:

Die Schneidgeschwindigkeit hangt von der Materiatder Materialstarke, von der
Bahngeometrie sowie von den geforderten Genaugykeaib. Die maximale
Schneidgeschwindigkeit ist z.B. 20m/min und kannOg@5mm Elektroblech erreicht
werden. Bei 1mm Starke des Bleches kann man mitmad0m/min rechnen.

Die Gratbildung:

Die Gratbildung ist verfahrensabhangig. Erlauterung

GroR3e und einfache Geometrien sind fur hohe Geschgkeiten geeignet und
werden unter Sauerstoffatmosphare im kontinuieglicModus geschnitten.
Grat=0-10pm

Kleine komplizierte Geometrien mussen, um das Afrfiea des Materials infolge des
grof3en Energieeintrags zu vermeiden, im gepulstedus unter
Sauerstoffatmosphére geschnitten werden.

Grat = 30 - 50pm

Beim Einsatz von Neutralen- und Schutzgasen mitKei bis 20bar sind
Reduzierungen der Gratbildungen erzielbar. Die Gstgk und damit die Preise der
Fertigprodukte sind jedoch betrachtlich.

Schnittspaltgrof3e:

Der Schnittspalt entspricht theoretisch dem Fokudduesser der Laseroptik und
liegt bei d = 0,23mm. Bei Materialstarken ab can#mn erweitert sich der Spalt zur
Unterseite des Materials um den Fehlwinkel des fisasdls. Der Einsatz von
Schneidgasen wie Sauerstoff oder,®@t einen negativen Einfluss auf den
Schnittspalt.

Bei Elektroblech kann von einem Schnittspalt zwesth,25mm bis 0,3mm
ausgegangen werden.




