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Om Nippon Gases

Nippon Gases ar en av Sveriges ledande tillverkare,
marknadsforare och distributorer av

industri- och specialgaser samt torris. Vi erbjuder
dven installation och underhall av gasrelaterad
utrustning.

Med 6ver 100 ars erfarenhet har vi en stolt
industrigashistoria fran Hydro, via Yara och

nu Nippon Gases och aridag en del av Nippon
Gases Europe, ett foretag som tillhor Nippon
Sanso Holdings Corporation (NSHD), ett stort
internationellt foretag med omfattande erfarenhet
inom gasindustrin.

Vi ar fast beslutna att ge vara kunder en positiv
upplevelse genom att leverera produkter och tjanster
av hog kvalitet for att leva upp till var slogan "The Gas
Professionals”.
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Laserskarning

Lasrar ar ett ovarderligt verktyg inom industrin
och anvands idag for skarning, svetsning, gravyr,
ytbehandling och markning. Lasrar skar i de flesta
material, fran metaller till papper och biologisk
vavnad.

Moderna lasrar ar konstruerade for precision och
tillforlitlighet. For att uppna optimal funktionalitet
stalls ocksa mycket hoga krav pa gaser och
utrustning. Nippon Gases har utvecklat ett nytt
sortiment av rena gaser, gasblandningar och
utrustning. Det nya sortimentet, LaserSan®,
uppfyller kraven fran alla laserleverantorer.
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Laserteknologi

Renhet och precision ar avgorande for att laserresonatorer ska fungera

optimalt.

LaserSan® ar ett sortiment av ultrarena gaser och gasblandningar avsedda for
lasertillampningar som Nippon Gases har utvecklat i samarbete med de storsta
operatdrerna i branschen for att folja och tillgodose den kontinuerliga utvecklingen

av denna teknik.

Inom industrin har CO2-lasrar anvants under manga ar, men pa senare ar har fiberlasrar tagit dver

en stor del av marknaden. Fordelen med fiberlasrar &r att man inte behdver underhalla speglar och

stralror, att stromférbrukningen ar lagre och att man inte behdver anvanda resonatorgaser.

GasernaiLaserSan®-serien uppfyller inte bara
renhetskraven fran tillverkare av laserkallor och
maskinleverantorer, utan gar sa langt som att erbjuda
produkter med hogre renhetsvarden for att sakerstalla
maximal prestandastabilitet.

Skargaser for alla typer av lasrar

Oxygen och Nitrogen levereras i forpackningar eller
tankar beroende pa hur mycket som férbrukas. Blandad
gas levereras i forpackningar eller sa installeras en mixer
for att skapa blandningen pa plats. (Vanligtvis 2% oxygen
initrogen)

Gas for skydd av stralningsrér CO2-laser

Pa hogeffekts CO2-lasrar anvands nitrogen med ett 1att
6vertryck i stralrérskanalen for att skydda mot damm och

partiklar.

Resonatorgaser

| CO2-kallor ar koldioxid det aktiva medium som
genererar laserljuset, en infrardd stralning med en
vaglangd pa 10,6 ym.

For att uppna den 6nskade effekten for mekanisk
bearbetning pa ett stabilt satt dver tid ar det emellertid
nodvandigt att satta in koldioxiden i en blandning som
bestar av féljande gaser:
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Nitrogen: skapar forutsattningar for hog effekt i det
genererade laserljuset.

Helium: gor det mojligt att effektivt avieda den varme
som genereras i blandningen av den inkommande
elektriska strammen.

Orenheter i laserkallor
Bland orsakerna till orenhet kan vi dvervaga:

- Orenheter orsakade av cylinderbyten

- Lackage pa kopplingar i rérsystem. Anvandning av
daliga slangar i stéllet for metallror i gassystem

- Kolpartiklar som bildas genom nedbrytning av
kolvaten under inverkan av elektrisk urladdning
(CnHmM <=1ppm)

- Vattendnga som uppstar vid penetration av de
anvanda réren (H20 <=5 ppm)

Dessa fororeningar, forutom de fasta partiklar som
avges av elektrodernai de kallor som exciterar i likstrom,
orsakar:

- Skada pé stralkallans spegel med paféljande
minskning av den genererade effekten

- Storre absorption av utgangsfénstret med
minskad effekt och framfor allt med andrade
fokuseringsforhallanden for den genererade stralen






LaserSan® - utrustning for laser
Uppfyller alla krav pa kapacitet, stabilitet och sadkerhet

Vilken I6sning bor valjas? Nippon Gases utrustningsprogram

Den onskade kvaliteten, trycket och Nippon Gases erbjuder ett laserprogram som
gasforbrukningen ar utgadngspunkten for valet omfattar automatiska och manuella gasgrenror,
av gasforsorjningssystem. For lagre forbrukning regulatorer, ventiler och sakerhetsutrustning.
racker det ofta med en regulator som placeras Denna utrustning ar nédvandig for kontroll och
direkt pa gasflaskan. Vid hogre forbrukning sékerhet i laserprocesser. Vierbjuder ocksa

ar ett gasreglercenter att foredra. Vid hogre komplett teknik- och installationsstod som hjalper
forbrukning ar en tomninscentral att foredra. En kunderna att utforma, installera och driftsatta

tomningscentral som vaxlar fran tom till full flaska gasforsorjningssystem for lasertillampningar.
eller paket utan av bratt i produktionen. Gemensamt Detta helhetsgrepp ger kunderna tillforlitliga och
for LaserSan® -familjen ar att all utrustning uppfyller kundanpassade I6sningar.

de hdga krav som stélls av laserleverantorer.




Gaser till laserskarning

Skdrande gaser komprimerade i flaskor och paket

Oxygen P

Nitrogen 5.0 Ultra

LaserSan® gasmix 2

Skdrgaser pd tank
LaserSan®LIN 5.0

LaserSan®LOX 3.5

Resonatorgaser for COz laser

Gasnamn
Helium 4.6
Nitrogen 5.0 Ultra
C025.0
LaserSan®10
LaserSan® 11
LaserSan® 34
LaserSan® 35
LaserSan® 37
LaserSan® 38
LaserSan® 40
LaserSan® 41
LaserSan® 50
LaserSan® 60

LaserSan® RSR.

co

100

3.4

3,14
54
5,37
5
/5

9

100

55
15,6
55
Rest
314
27
27
34
15

18

0,25

0.3

METALLBEARBETNING

Stdende paket

Stdende paket

Stdende paket
He co
100
Rest =
Rest =
Rest =
28 4
Rest =
Rest =
Rest =
Rest =
Rest 3
Rest 4

Rofin Sinar resonator. Se séljspecifikation for innehall.

Varunummer paket
502447
502484

504450

Varunummer bulk
102778

102780

Varunummer flaskor
500696
500743
500226
500585
501169
501149
502533
500107
502970
503034
503114
500859
502788

502822 (10 liter)



Gasforsorjning fiberlaser - skiss

lllustrationen visar strukturen av ett gasforsorjningssystem for en
lasermaskin med tre alternativa skargaser.
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METALLBEARBETNING
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LaserSan®LIN 5.0
LaserSan® Oxygen 3.5

LaserSan® Gasmix 2



Laserskarning

Laserskarning utvecklas standigt och gar mot ett allt storre utbud av tjocklekar
och nya material med god produktionsekonomi.

Tack vare laserstralens hoga fokusering ar det méjligt
att uppna smala och parallella skdrkanter, en mycket
liten termiskt forandrad zon, begransade termiska
distorsioner, férmagan att arbeta med komplexa profiler
och med mycket sméa bojningsradier (dven skarpa
kanter). | praktiken producerar laserskéarning fardiga
delar som inte kraver ytterligare bearbetning (t.ex.
borrning av hal etc) eller efterbehandling (t.ex. slipning
etc.).

Anvandningsomrade

Laserskarning med syrgas anvédnds pé kolstal 6ver

den tjocklek som ar andamalsenlig att skdra med vid
hogtrycksskarning med nitrogen. For rostfritt och
aluminium anvands hogtrycksskarning med nitrogen.
Den tjocklek som kan skéras beror pa maskinens effekt,
Argon anvénds ockséd i speciella fall pa titan.

Genom att 6ka effekten pa laserkallan ar det mojligt att
arbeta med storre tjocklekar.

Gasernas betydelse

Gaser har en dominerande plats i denna teknik och
anvands som:

- Skyddsgas for den optiska vagen: Denna anvands
for att halla CO2-laserns optiska vag fri fran damm
och foéroreningar.

- Resonatorgaser: | CO2-kéllor (den laser som oftast
anvands i den har tilldampningen) bidrar de till att
laserstralen etableras i processen.

- Skargaser: De bidrar pa ett avgérande séatt till bade
skarningen och kvaliteten pa skarsnittet.
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Stralningsror med skyddande gas

| system som anvander CO2-kallor méaste laserstralen
riktas mot fokuseringslinsen med hjélp av speglar. Det
ar viktigt att inga fororeningar (damm, kolvaten etc.)
deponeras pa dessa komponenter, d& det kan orsaka
storre absorption, som inte bara kommer att minska
lasereffekten pa det material som ska bearbetas, utan
leder ocksa till variationer i strélens transmissions- och
fokuseringsforhéallanden.

Det ar darfor viktigt att hela den optiska vagen fran
kallan till fokuseringselementet ar hermetiskt tillsluten
och att den genomstréommas av en skyddsgas (luft eller
kvave)under ett 1att 6vertryck. Denna gas maste filtreras
for damm (diameter < 0,7 pm, densitet < 0,1 mg/Nm3)
och avoljas (innehéll < 0,01 mg/Nm3). Underlatenhet att
uppfylla detta villkor leder ofta till allvarliga problem med
tillforlitligheten hos lasersystemets prestanda.




Laserskarning for forbranning

Hjalpgaser spelar en viktig roll i skarprocessen genom att
de verkar direkt pa arbetsstycket. Metaller skars med hjalp
av tva olika tekniker: férbranning och smaltning.

Dessa har olika egenskaper och anvander olika gaser,
som beskrivs nedan:

Forbranningsskarning anvands vid bearbetning av kolstal
och legerat konstruktionsstal. Denna teknik anvander
oxygen, som spelar fdljande roller:

- Framjar den exoterma reaktionen med metallen, vilket
gor det mojligt att uppna hogre skarhastigheter

- Skjuter ut det smélta materialet ur sparet som
skapats av laserstralen.

- Skyddar linsen mot stank av material

Nackdelen med denna process ar att skareggarna
oxiderar, vilket kan orsaka problem vid efterféljande
bearbetning som svetsning och malning.

Trycket

| de flesta fall har oxygenet som anvands far skarning

av jarnhaltiga material ett tryck péd mindre an 6 bar.
Oxygentrycket maste sénkas vid 6kande materialtjocklek,
eftersom bibehéllande av trycket som anvands vid
skarning av sma tjocklekar annars kommer att leda till

att skarsparet vidgas vilket medfor 6kad mangd smaélt
material som maste avladgsnas.

METALLBEARBETNING




Hogtrycksskarning LaserSan®

Hogtrycksskarning anvands for bearbetning av rostfritt
och hoglegerat stél, andra icke-jarnmetaller och

tunna platar av kolstal. Denna teknik anvander inerta
gaser (framst kvave) som inte bidrar till smaltningen

av materialet, utan vars huvudsakliga funktion ar att
driva det smalta materialet ut ur den fog som skapas av
laserstralen i hog hastighet.

LaserSan® sortimentet omfattar bade laser- och
assistansgaser. Nippon Gases garanterar och uppfyller
med sitt LaserSan® sortiment de renhetsnivder som
kravs i lasertillverkarnas specifikationer, for att uppna
konsekventa fordelar nar det galler:

Kvalitet pa amnet

Nitrogen spelar ocksa féljande roller: Skarhastighet

Oxiderar inte kanterna och skapar darfor inga
problem vid vidare bearbetning

- Skyddar linsen mot sténk och angor fran material

Kyler ner sidorna av det tillverkade sparet, vilket
minskar omfattningen av den termiska zonen

Minskat slitage pa elementen

Gas Renhet
LaserSan® oxygen 3.5 >99,95%
Nitrogen 5.0 >99,999%
LaserSan® Gasmix 2 >99,999%
Nitrogen 5.0 >99,999%
Nitrogen 5.0 >99,999%
Nitrogen 5.0 >99,999%
Argon 4.8 >99,998%
Nitrogen 5.0 >99,999%
LaserSan® Gasmix 2 >99,999%
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Gasens renhet

Oxygenets renhet spelar en avgdrande roll vid skarning
av olegerat stél eller stal med 1ag kolhalt. Det har faktiskt
visat sig att en 6kning av skarhastigheten med upp till
20% kan uppnas genom att ga fran en renhetsniva pa
99,5% till 99,998%. Darfor kan skarhastigheten okas i
takt med att oxygenrenheten okar.

Renheten hos nitrogen spelar inte samma roll som
oxygenet gor vid forbranningsskarning, men for att
undvika oxidationseffekter rekommenderar Nippon
Gases Nitrogen LaserSan®5.0, en mycket ren gas med
minimala koncentrationer av syre.

METALLBEARBETNING




Distribution av gas

Nippon Gases designar och tillverkar nyckelfardiga gasdistributionssystem
baserade pa kvalitets- och sadkerhetskriterier som definieras i enlighet med

foretagets mest avancerade standarder.

Flexibiliteten i vara system gor det majligt att hitta
I6sningar som uppfyller de tekniska specifikationerna
och kraven fran maskintillverkarna, dokumenterade
enligt lagstadgade krav.

Gasdistributionssystemet ar av grundlaggande betydelse
for en stabil drift av maskinerna.

Genom att valja ett system som ar byggt enligt de
integrerade kvalitetskriterier som antagits av Nippon
Gases design- och utvecklingspersonal, garanteras
det att den renhet och de specifikationer som kravs av
tillverkare av skarmaskiner uppfylls och att maskinens
kapacitet kan utnyttjas fullt ut.

Det strikta urvalet av utrustning och material i enlighet
med kompatibilitet med de gaser och gasblandningar
som ska anvandas, underkastade individuella kontroller
och tester, garanterar garanti och tillforlitlighet over tid.

Alla komponenter i distributionssystemen, inklusive
roroch rordelar, ar noggrant utvalda av den tekniska
avdelningen for varje enskild applikation.

Till exempel foljande komponenter

- Manuella eller automatiska tryckreduceringssystem
- Avstangningsventiler och nalventiler
- Blandningsmixer for tva eller flera gaser

- Aktiva eller passiva sakerhetssystem
(avstangnings- och sékerhetsventiler,
lackagedetektorer etc)

- Fjarrstyrnings- och overvakningssystem
for paket och tankar

Nippon Gases erbjuder ett omfattande
paket av tjanster for vara kunder.

- Projektering, montage, upplarning och
igdngsattning av anldggningar vid uppstart

- Dokumentation av anlaggningar skickas over efter
fardigt arbete

- Kundanpassade underhallsavtal for att sakerstélla
basta mojliga prestanda dver tid.

- Uppgraderingstjanster pa befintliga anlaggningar i
handelse av maskinbyte.
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Exempel pd distributionsssystem

Nippon Gases sakerstaller att de gaser som
anvands i lasersystemet, fran cylindrarna till
kallan, haller oforandrad kvalitet 6ver tid. Detta
bidrar till att bibehalla lasersystemets prestanda
och minskar behovet av underhall, vilket i sin tur
minimerar kostnaderna i samband med underhall.
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