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Otomatik Nozul Degistirme Sistemi

Fiber lazerlerde en 6nemli kisim kesim kafasidir. Kesim kafasi, lazer tretecinden gelen isinin
kesim islemi icin uygun hale getiriimesini ve kesim hizi, kesim hassasiyeti ve kesim kalitesinin
belirlenmesini saglamaktadir. Kesim kafasinin en 6nemli komponenti olan
nozul (agizlik), kesme gazinin kesilecek olan boélgeye lazer isini ile birlikte
es eksenli bir bicimde tasinmasini saglar ve gaz basincini ayarlar.

Agizlik tasarimi, 6zellikle de agiz kismi tasarimi kesme gazi jetinin bigimi ile
kesme kalitesini belirlemektedir. 0.8 mm ile 4 mm arasinda

degisen agiz ¢apl, malzeme tipi ve sac kalinligina gére secilmektedir.
Dolayisiyla kesim yapacak olan operatér her yeni sac tipi ve - B ) lit
kalinligi icin nozulu degistirmek zorundadir.
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Otomatik Nozul Degistirme Sistemi

Hizi ile 6n plana cikan lazer kesim makinesinde manuel olarak
gerceklestirilen bu islem is verimliligini azaltmakta, streden kayip yasatmaktadir.
Bu sebeple 6zellikle kesilecek ig listesi belirlenmis olan makineler i¢in bu gorevi
yerine getirecek otomatik bir sistem ihtiyaci dogmaktadir.
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Lazer kesim makinelerinde bulunan bu sistem belirli kosullar altinda otomatik olarak nozul alma ya
da degistirme fonksiyonelligine sahiptir. Sahip oldugu mekanik tUzerinde tek sira halinde 10 adet
istasyonun yani sira kalibrasyon plakasi, istasyonlari ddndiren motor, nozul temizleme fircasi,
fiber sensor ve sisteme asagi/yukari hareket veren kaldirma sistemi bulunmaktadir.
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Kullanici kullanmak istedigi nozullari istasyonlara dizdikten sonra, ayni konfigirasyonu HMI
(Human-Machine-Interface) yaziliminda da se¢melidir. Sistem calismasi gerektiginde, Kesim
kafasi eger bir nozula sahipse 6énce nozulu ait oldugu istasyona birakir daha sonra alinmasi
beklenen nozulun bulundugu istasyona giderek alma islemini gerceklestirir. Birakma ve alma
islemlerinde nozulun rahat kavranabilmesi icin standart yuvarlak nozul yerine altigen biciminde
nozullar ve istasyonlar kullaniimaktadir. Ayrica nozulun sikildigi seramik standartlarindan daha
dayanikli olarak secilmistir.
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Nozul alma igleminde; kaldirma mekanizmasi, sistemi kesim kafasinin rahatlikla nozulu
alip/birakabilecegdi yukseklige kaldirir. Kesim kafasi nozulun alinmasi istenildigi istasyona uUstten
gelir ve Nozul Yuvasina yavasca iner. istasyonlarin tek sira halinde olmasi kesim kafasinin
sensorun algilayabilcegi konuma gidip gelmesini gerektirmez. Buda zaman ve kontrol agisindan
kolaylik saglamaktadir. Yine benzer sekilde nozul birakma isleminde kesim kafasi nozulun
birakilmasi istendigi istasyona Ustten gelir ve nozul yuvasina yavasca iner.

Nozul birakildiktan sonra kesim kafasi yukari ¢ikarken yine sensér kontrollinden ge¢gmis olur.
Bdéylelikle nozulun alinip/alinmadigi ya da birakilip/birakiimadiginin kontroli saglanmis olmaktadir.
Nozul temizleme iglemi ve hizli kalibrasyon iglemleri gergeklestirilerek islem tamamlanmis olur.
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