Parametros de soldagem Vulcano Laser 1505

Com adi¢do de arame

N oD Espessura do Modo de Tempo de pré Delay de alimentaggo de | . D) POs gas | Tempo derampa | Tempo de rampa de | Poténcia do laser Frequéncia de Amplitude de Bitolado arame | Indicagéo do arame de Velocidade de Vazdo de Posigéo focal
material (mm) soldagem aquecimento (ms) arame (ms) (ms) de subida (ms) descida (ms) oscilagao (Hz) oscilagdo (mm) de adicdgo (mm) adigéo arame (cm/min) gas (L/min)
1 Continuo 0 0 300 300 100 200 55 30 3 16 ER304 60 15~-20 0
2 Continuo 0 0 300 300 100 200 70 30 3 16 ER304 45 15-20 0
Ago inox (304) Argonio ou Nitrogénio 3 Continuo 0 0 300 300 100 200 85 20 3 16 ER304 45 15~20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 90 20 3 16 ER304 30 15-20 0
5 Continuo 0 0 300 300 100 200 100 15 3 16 ER304 20 15~20 -2
1 Continuo 0 0 300 300 100 200 60 30 3 16 ER50-6 60 15-20 0
2 Continuo 0 0 300 300 100 200 75 20 3 16 ER50-6 45 15~-20 0
Aco carbono Argénio 3 Continuo 0 0 300 300 100 200 85 20 3 16 ER50-6 45 15-20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 90 20 3 16 ER50-6 30 15~-20 0
5 Continuo 0 0 300 300 100 200 100 15 3 16 ER50-6 20 15-20 -2
1 Continuo 0 0 300 300 100 200 65 30 3 16 ER50-6 60 15~-20 0
2 Continuo 0 0 300 300 100 200 80 30 3 16 ER50-6 45 15-20 0
Chapa galvanizada Argbnio 3 Continuo 0 0 300 300 100 200 85 20 3 16 ER50-6 40 15~-20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 90 20 3 16 ER50-6 25 15-20 0
5 Continuo 0 0 300 300 100 200 100 20 3 16 ER50-6 20 15~-20 -2
1 Continuo 0 0 300 300 100 200 45 40 3 16 ER5356 80 15-20 0
Aluminio (5052) Argorio 2 Continuo 0 0 300 300 100 200 60 35 3 1,6 ER5356 70 15-20 0
3 Continuo 0 0 300 300 100 200 85 35 3 16 ER5356 60 15-20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 100 30 3 1,6 ER5356 45 15-20 0
1 Continuo 0 0 300 300 100 200 45 30 2 12 S211 70 15-20 0
Llatdo Argorio 2 Continuo 0 0 300 300 100 200 70 30 2 12 S211 70 15-20 0
3 Continuo 0 0 300 300 100 200 90 30 2 12 S211 60 15-20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 100 25 2 12 S211 50 15-20 0
Cobre Argénio 1 Continuo 0 0 300 300 100 200 70 25 2 12 S211 50 15-20 0
2 Continuo 0 0 300 300 100 200 100 20 2 12 S211 40 15-20 0
Sem adi¢do de arame
et Gés de protegao Espessurado Modo de Tempo de pré Delay de alimentacédo de Pré gés (ms) Pés gas | Tempo derampa | Tempo de rampa de | Poténcia do laser Fvequér:cla de Amplltude de B\lula?o arame | Indicagdo doAavame de Velocidade de '\/azao de Posigao focal
material (mm) soldagem aquecimento (ms) arame (ms) (ms) de subida (ms) descida (ms) (%) oscilaggo (Hz) oscilagdo (mm) de adicdo (mm) adicéo arame (cm/min) gés (L/min)

1 Continuo 0 0 300 300 100 200 40 30 3 NIA NIA 60 15~-20 0
2 Continuo 0 0 300 300 100 200 65 30 3 N/A N/A 45 15-20 0
Ago inox (304) Argbnio ou Nitrogénio 3 Continuo 0 0 300 300 100 200 70 20 3 NIA NIA 45 15~-20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 75 20 3 N/A N/A 30 15-20 0
5 Continuo 0 0 300 300 100 200 85 15 3 NIA NIA 20 15-20 -2
1 Continuo 0 0 300 300 100 200 45 30 3 N/A N/A 60 15-20 0
2 Continuo 0 0 300 300 100 200 60 20 3 NIA NIA 45 15-20 0
Ago carbono Argdnio 3 Continuo 0 0 300 300 100 200 65 20 3 N/A N/A 45 15-20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 75 20 3 NIA NIA 30 15-20 0
5 Continuo 0 0 300 300 100 200 85 15 3 N/A N/A 20 15-20 -2
1 Continuo 0 0 300 300 100 200 40 30 3 NIA NIA 60 15-20 0
2 Continuo 0 0 300 300 100 200 65 30 3 N/A N/A 45 15-20 0
Chapa galvanizada Argbnio 3 Continuo 0 0 300 300 100 200 70 20 3 NIA NIA 40 15-20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 75 20 3 N/A N/A 25 15-20 0
5 Continuo 0 0 300 300 100 200 85 20 3 NIA NIA 20 15-20 -2
1 Continuo 0 0 300 300 100 200 40 40 3 N/A N/A 80 15~20 0
Aluminio (5052) Argonio 2 Continuo 0 0 300 300 100 200 55 35 3 NIA NIA 70 15-20 0
3 Continuo 0 0 300 300 100 200 80 35 3 NIA NIA 60 15~20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 90 30 3 NIA NIA 45 15-20 0
1 Continuo 0 0 300 300 100 200 45 30 2 N/A N/A 80 15~20 0
Latdo Argonio 2 Continuo 0 0 300 300 100 200 70 30 2 NIA NIA 80 15-20 0
3 Continuo 0 0 300 300 100 200 90 30 2 N/A N/A 70 15~20 0
4 Continuo 0 0 300 300 100 200 95 25 2 NIA NIA 60 15-20 0
Cobre Argénio 1 Continuo 0 0 300 300 100 200 70 25 2 N/A N/A 60 15~20 0
2 Continuo 0 0 300 300 100 200 95 20 2 N/A NIA 50 15-20 0
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