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La tecnologia laser - “alta
tecnologia” que se ha establecido

Las crecientes exigencias de productividad, rentabilidad y
calidad requieren nuevas soluciones. Una de ellas, la tecno-
logia laser, es una parte indispensable de muchas areas de
fabricacion, investigacién y medicina. El nimero de aplica-
ciones y soluciones esta en continuo aumento. Las ventajas
del procesamiento de materiales por ldser en comparacién
con el convencional abarcan una alta flexibilidad de produc-
to, una excelente calidad y fiabilidad, menores costes unita-
rios.

La seleccién de los gases de proceso y trabajo es decisiva
para el uso éptimo de la tecnologia laser. Messer proporcio-
na con Lasline’, Nitrocut® y Oxycut’ todos los gases y mez-
clas de gases necesarios para el tratamiento exitoso de ma-
teriales con laser.

Flexibilidad para muchas aplicaciones
El corte con laser se distingue por su alta precisién y velocidad
del corte, baja aportacién de calor y poca deformacién.
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Con el laser se pueden cortar materiales como:
«  acero

aluminio
. metales no férricos
. madera
«  vidrio
+  plastico

«  tejidos de todo tipo

Se puede aplicar en muchos sectores, como por
ejemplo:

«  construccién de automoviles

«  construccién aeronautica

«  construcciéon metalica

« elaboraciéon de chapas

«  construccién naval

. industria textil

«  técnica medicinal

Lasline’, Nitrocut® y Oxycut® aportan aspectos
importantes como calidad y rentabilidad.

Vista de un taller de corte

Stent, diGmetro aprox. I mm
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Tipos de laser: ninguna solucion universal

Las exigencias al rayo laser como herramienta son tan dife-
rentes como los procesos y las aplicaciones. Por ello, los
proveedores de laseres ofrecen diferentes disefios y clases
de potencia. Los principales grupos son los laseres de CO,,
los laseres de diodo y los laseres de estado sélido - depen-
diendo del medio en el que se genera la luz laser.

Laser de CO,: la mas alta calidad de rayo

El ldser de CO, se caracteriza por la alta calidad de su haz.
Para generar el rayo laser, se utiliza una mezcla de gases for-
mada por varios componentes (al menos tres). La longitud
de onda de la luz laser de CO, esta entre 9,4y 10,6 um y, por
tanto, es invisible para el ojo humano, aunque con espejos y
lentes puede ser transmitida y conformado épticamente. Un
disefio especial es el ldser de CO,, refrigerado por difusién,
que es particularmente eficiente.

Dependiendo de la configuracion de la unidad, el gas laser
se produce a partir de los componentes en un mezclador in-
terno o se utiliza una mezcla ya preparada (Premix). Esta ul-
tima opcién esta prevaleciendo debido a su mejor reprodu-
cibilidad. La gama de productos Lasline’ ofrece aqui la
correspondiente seleccion.

Unidad de mezclade
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Ldser de CO,

Laser de diodo: la alternativa de bajo coste

Los diodos de alta potencia son la base de este tipo de laser.
Ellaser de diodo alcanza su alta potencia mediante la dispo-
sicion de muchos componentes electrénicos en un bloque.
Debido a su calidad comparativamente menor del haz, los
laseres de diodo de alta potencia son menos adecuados
para el corte, pero son idéneos para la soldadura o el endu-
recimiento.

Laseres de estado solido: ;varilla, disco o fibra?
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;,,,”1 -

Rayo laser

Nicleo activo

Tipon

Ldser de diodo
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En el caso de los laseres de varilla y de disco, se suelen utili-
zar los cristales YAG (granate de itrio-aluminio) como medio
activo para el laser. En el caso de los laseres de fibra, el rayo
laser se genera a través de un nlcleo de fibra activa para el
laser. El dopante mas comin en este caso es el erbio.

Lamparas flash

Laser de varill;

Rayo laser

Espejo Espejo parcialmente

reflectante

Laser de varilla
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Rayo laser
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laser Disco

Ldser de disco

Los laseres de estado sélido y los de diodo no requieren gas
de funcionamiento para generar el rayo laser. Los gases de
trabajo, como los gases de proteccién para la soldadura, in-
fluyen considerablemente en el proceso de soldadura. Debi-
do a la longitud de onda corta entre 1030 y 1080 nm (rayo
laser rojo), la luz laser puede transmitirse a través de cables
de fibra 6ptica. Soluciones de automatizacién, por ejemplo
con robots articulados, pueden realizarse de esta manera
maés facilmente.

Para los materiales altamente reflectantes, como el cobre o
la plata, existen laseres de diodo o de estado sélido incluso
con longitudes de onda mas cortas. Estos son el rayo laser
verde (515-535nm) y el azul (450nm).

Laser de fibra activa

Espejo |
'/ Espejo parcialmente
reflectante

Luzbombeo ->

laser .
Rayo laser

Pump light

Ldser de fibra



Procesos de corte

Los procesos de corte de laser se clasifican en general en tres
variantes: oxicorte, corte por fusién y corte sublimado.

El proceso a aplicar depende del material, de los requisitos de
calidad y rentabilidad asi como del gas de corte utilizado.

Oxicorte

Materiales apropiados para Aceros sin aleacion o de baja
el corte aleacién

Gas de corte Oxycut® (oxigeno 3.5)

El oxicorte con oxigeno puro se parece al oxicorte autdégeno:
el material se calienta a la temperatura de inflamacién y
después se quema en un chorro de oxigeno puro. Esto impli-
caque el material es apropiado para el oxicorte.Su tempera-
turadeinflamacién debe estar por debajo de la temperatura
de fusion. Los aceros sin o de baja aleacién cumplen con
este requisito. Sin embargo, en caso de aceros de alta alea-
ciény metales no férricos no es asi. Aqui el oxicorte con oxi-
geno es posible pero no recomendable por razones de cali-
dad y rentabilidad.

Corte por fusion

Materiales apropiados para Aceros de CrNi, metales no
el corte férricos, vidrio, plasticos

Nitrocut® (nitrégeno 5.0),

Gas de corte B
argon

Los materiales que no son apropiados para el oxicorte, se sepa-
ran mediante el proceso del corte por fusion. Para ello debe ca-
lentarse el material hasta alcanzar la temperatura de fusion ex-
pulséndose de la junta de corte por medio del gas de corte a alta
presion (hasta 25 bar). Como gas de corte se usa nitrégenoy en
casos especiales también argdn. Esto se refiere por ejemplo a
titanio, tantalo, circonio y magnesio ya que estos materiales for-
man compuestos quimicos con nitrégeno. Por razones de cali-
dad, los aceros sin o de baja aleacién pueden separarse igual-
mente mediante el proceso del corte de fusion. Se forman
superficies de corte sin éxido, pero la velocidad del corte es
esencialmente menor.

Corte sublimado

Materiales apropiados
parael corte

Plasticos, papel, madera,
ceramica

Gas de corte Nitrocut® (nitrogeno 5.0), argon

Materiales sin punto de fusién, como madera, plasticos, materi-
ales compuestos, metacrilato, cerdmica o papel, se separan por
corte sublimado. El material cambia del estado sélido directa-
mente al estado gaseoso. El gas de corte mantiene las particulas
y el vapor lejos de la dptica.
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Gases y su suministro: fiables y
adaptados a cada aplicacion

Los gases son necesarios en varios puntos del proceso. De-
pendiendo del equipo, se utilizan para los siguientes prop6-
sitos:

Gases de funcionamiento para generar el rayo laser (la-
serde CO,)

Gas de corte

Gas de purga

Gases de laser para el resonador y gases de consumo

Los gases para el resonador son necesarios para el funciona-
miento del mismo. Se afiaden al rayo laser gases de consumo,
como por ejemplo gas de proteccién de soldadura o gas de
corte. La pureza, calidad y constancia de las mezclas de gases
para el laser de CO, estan sujetos a requerimientos maximos-
y esto por buenas razones:

Resonador

1 Gasde purga(N,)

Gas laser (CO,,
N, Ge)

Principio de funcionamiento del corte por ldser
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Tan solo trazas de humedad o hidrocarburos pueden
causar interrupciones del servicio.

Los hidrocarburos pueden causar dafios en las partes
Opticas sensibles y caras.

La humedad interfiere en la descarga de impulso e im-
pide que el laser alcance su maxima eficiencia.

La formacién de moléculas de acido puede llevar a da-
fios de corrosién.

Las particulas de polvo pueden difundir la luz del laser
y de esta forma interferir en el proceso.

Para un funcionamiento impecable del laser es indispensa-
ble que los gases aplicados sean de alta purezay carentes de
contaminaciones.

Espejo reflector

Gas de corte (O,, N, ﬁrAr ).




Gases y suministro: fiables y
adaptados a cada aplicacion

Gases para el resonador

Como gases para el resonador se califican gases que se ne-
cesitan para generar la luz de laser. Estos gases tienen que
ser de alta purezay libres de contaminacién para que el la-
ser funcione sin problemas. Se usan de forma premezclada
o se mezclan los componentes individuales en el mismo
equipo de laser.

Gas Pureza
Co; 4.5
N, 5.0
He 4.6

El suministro de gas debe satisfacer también los requisitos de
pureza. La composicién de la mezcla de gas depende del tipo
de laser. La composicién exacta la especifica el fabricante.
Cualquier cambio en la composicién puede causar mal fun-
cionamiento o dafios en el resonador.

Gases de consumo y corte

La seleccion de los gases de corte depende del material que
debe cortarse. Los materiales aptos para el oxicorte se cortan
con oxigeno puro. La pureza del gas puede influir de manera
determinante en la velocidad del corte. Con la alta pureza de
Oxycut® es posible aumentar la velocidad del corte en hasta
el 20% dependiendo del grosor de la chapa.

Los materiales no apropiados para el oxicorte se cortan con ni-
trégeno. Su efecto inertizante se refleja en unas superficies de
corte sin dxido. Ligeras contaminaciones por el oxigeno o la
humedad pueden causar coloraciones en las superficies del
corte. Nitrocut® garantiza la alta calidad de las superficies de
corte. Materiales como titanio, tdntalo o magnesio forman
de nitruro, ya que reaccionan intensamente con nitrégeno.

Es recomendable que se corten con argén para poder ela-
borar estos materiales sin tener que retocarlos fresando,

rectificando o decapando.

Oxigeno técnico
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Segun la cantidad necesaria y el tipo de aplicacién, Messer
ofrece diferentes formas de suministro: en caso de una me-
nor demanda, como por ejemplo el suministro de gases para
elresonador, se suministran botellas de gas a presién (10, 20
0 50 litros). Para el corte por laser se suministra oxigeno o
nitrégeno almacenados en tanques.

Proceso Presién (bar) Cantidad (m3/h)
Oxicorte 1-5 2-5
Corte por fusién 15-25 30-50
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Instalacion

Eltransporte de los gases a su destino sin que se produzcan
contaminaciones es decisivo para el suministro 6ptimo de
gas. Esto conlleva la instalacién correcta del hardware, la
correcdta eleccién de las valvulas y un suministro adecuado
segln el consumo de gases y con la pureza requerida. Esto
se aplicatanto a los gases delresonador como a la alimenta-
cién del gas a través de tubos y mangueras.

El grado de pureza de los gases se indica en porcentaje, un
ndmero con muchos digitos después de la coma. Con el fin
de simplificar la identificacion existe un sistema internacio-
nal de ratios de validez.

Los cédigos consisten en un digito, un punto y un segundo
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digito. La primera cifra indica la cantidad de nueves, la cifra
después del punto indica la Ultima cifra del valor total:

Ejemplo:
2.5=99,5%
3.5=99,95 %
4.6=99,996 %
5.0=99,9990 %

Los tubos de cobre o de acero CrNi son ideales para la linea
de suministro en la parte estacionaria del sistema. Mangue-
ras siempre corren el riesgo de que el nitrégeno, oxigeno y
especialmente la humedad penetren. Los materiales espe-
ciales reducen este problema.

Seguridad: sin concesiones

En el caso de los equipos para el procesamiento de materia-
les por laser hay que tener en cuenta algunos aspectos espe-
ciales del laser para garantizar la seguridad en el trabajo. En
primer lugar es el propio rayo laser, cuyo potencial de peli-
gro varia en funcién del tipo de laser, al igual que las medi-
das de proteccién. Ademads, las emisiones generadas duran-
te la soldadura y el corte deben extraerse y filtrarse
debidamente. Para el manejo seguro de los equipos de laser
y sus periféricos deben respetarse las directivas y los regla-
mentos pertinentes.
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Para consumos medios y altos Messer ofrece gases de corte también en bloques de botellas, como el nuevo MegaPack.
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Centros 14D para soldadura y corte

Krefeld,
By Alemania
Canada o e Montreal, ° o —
° Canada Budapest, China
Cleveland, Hingria .
Ohio, EUA
Sao Paulo,
Santiago de Chile, Chile gorasi!

Asesoramiento técnico in situ

Le mostramos directamente en sus instalaciones cémo pue-
de optimizar sus procesos de soldadura para aumentar la
rentabilidad y la calidad. Le ayudamos tanto en el diagnésti-
co de problemas del equipo de soldadura como en el desa-
rrollo de los procesos.

Analisis de costes rapido y eficiente

Analizamos sus procesos existentes, desarrollamos propues-
tas de optimizacién, le apoyamos para realizar modificacio-
nes en sus procesos y comparamos los resultados, porque su
éxito es también el nuestro.

Formacion: estar siempre al dia
Nuestros cursos de formaciéon muestran el uso 6ptimo de los

Centros tecnolégicos: fuentes para la innovacion diferentes gases de proteccién de soldaduray como manipu-
Messer opera centros tecnolégicos en Alemania, Hungria, larlos con seguridad.

China, Canadd, EE.UU., Brasil y Chile para desarrollar nuevas Esto incluye también el almacenamiento de los gases y el
tecnologias en el 4rea de soldadura y corte. Dichos centros transporte seguro de pequeias cantidades. Para el uso de
ofrecen condiciones 6ptimas para proyectos innovadores, nuestros productos, ofrecemos regularmente seminarios
presentaciones para clientes y formaciones. web.

Amplia gama de gases

Messer ofrece una amplia gama de gases para soldadura. La
denominacién de los productos esté orientada a su aplicacién
y se desarrollan continuamente nuevas mezclas de gases que
corresponden a las tendencias actuales.
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