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EE% LA DECOUPE ET SA MI SE EN iUV
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LA DECOUPE ET SA MI SE EN iUV

LES DIFFERENTS TYPES DE PROCEDES DE DECOUPE

A Fraisage, percage, moletage, rabotage (pour les bétons) mais aussi
disqueuse, scies (alternative, a ruban ou circulaire), cisaille, coupe tole,

S ; : . :
(g\o\\)e découpe au jet et également explosif
1 06
W A Principales caractéristiques
A Motorisation : électrique, pneumatique ou hydraulique,

A Reprise dbéeffort (vibrations, efforts
A - Contraintes de positionnement (axes d
A Peu de déchets secondaires, aucun aérosol, sauf rabotage des bétons et explosif

A Oxycoupage a u x ¢ a z ,torche plagina,icatipage™ | 6 arc =~ |
‘0\\)89 carbone (ARCAIR), découpe au laser
\
< . L
»(‘06 A Principales caractéristiques

A Découpe par fusion du matériau

A Pas doefforts m®caniques de d®coupe
A Productivité trés variable

A Production de déchets secondaires, en particulier des aérosols
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LA DECOUPE ET SAMISEEN i UV R EN ROBOTIQUE :

LES DIFFERENTS TYPES DE PROCEDES DE DECOUPE

IRSHN Comparaison de différents procédés de découpe
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Dans les conditions de fonctionnement optimales, le laser présente des
aérosols plus faibles que la plupart des autres procédés thermiques de
découpe et permet également de limiter la production de scories (perte
de masse de la piéce découpée) dont une grande partie reste sur la
face arriere de la piece découpée.
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LA DECOUPE ET SA MISE EN

LES DEVELOPPEMENTS DE TETE LASER POUR LE DEM

Découpe en air

Les contraintes spécifiques des chantiers de démantélement
refroidissement par air

sécurité thermique intégree

pas de zone de rétention (décontamination)

Tenue thermique (choix de matériaux)

robuste

facilité de positionnement

To To Io Do Io I

C Droite (Pmax 14 kW)
Développement de 2 tétes de découpes en air

C Coudée (Pmax 8 kW @ 150 mm)
Moyen doessai s

DELIA (DANS/DM2S/SEMT/LTA) LTA (S acl ay)

LSTD (Marcoule)
Laser 6 kW

A Mise en situation
opérationnelle

A Qualification du procédé
A Assistance au chantier

Laser 8 kW
A Mise au point du prototype
A Industrialisation (ARO)

A Test et validation des
performances
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LA DECOUPE ET SA MI SE EN i1 UV

LES DEVELOPPEMENTS DE TETE LASER POUR LE DEM

Bilan des essais de la découpe en air

Capacité de decoupe (acier 316L)
B Départ bord de tole : 100 mm (vit. lente) C & 1 ¢

B Percage pleine téle : <30 mm

Vitesses Limites
C réglage chantier V = VL/2

Tolérances de positionnement

| Maximum cutting speed - Hozz le diameter of 3 mm - Gas
i Air de refroidissement outflow of 400 Umin
- < et chasse
| 3000
! &—— Connexion fibre = 1
| ——— E 2500
|
i E 2000 "\! e VLEEW
+-15° 3 —a—VL GKW
[ . 7 WL 4KW
'] ¢ Optiques |- VL SEW
g — VL ZKW
E 1000 — VLKW
I 316L austenitic steel- Distance H betwed E ’f.ll \\
mm — Gas Outflow of 400Umin > Speed | E 500
Vimmmin) - | VI{mm/min} -
r"‘ Plate MIXRES | ) ocorpower | Laserpowsr . \&h _
imem } of GEW of EKW ] ; : . +
= 100 TE a 20 40 &0 &0 100
D
Buse 80 20 315L - Thickngss (mm}
] €— 80 20 20
40 125 i) 20
30 200 125 i) 40
20 450 300 175 100 20
10 1200 200 800 400 200
5 2700 2100 1500 1200 700 200

Tolérance de positionnements données DANS/DM2S/SEMT/LTA _ :
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LA DECOUPE ET SA MI SE EN i1 UV

LES DEVELOPPEMENTS DE TETE LASER POUR LE DEM

. . , . - Lé;e Laser SENS DECOUPE
Bilan des essais de la découpe en air _

Capacité de découpe de géométries complexes
A Evaporateur (Uranus) P=4 kW ; V=300mm/min
A& ®chantil | @rvissevariabR)= 6

Zone de découpe

Arlire-plan

Découpe double épaisseur

échantillon : 2 tbles 5 mm espacées de 40 mm (P= 4 kw)
A & 600 mm/min, découpe 1° tdle

A a4 50 mm/min, découpe des 2 tdles

Falseeau Inttial Faisceau laser civergent

Distance Buse/Arriére-plan

Nrete e découpe

Distance de securité pour P = 8000 W Distance de securité pour P = 8000 W
Tir direct Tirdirect  Tirindirect . Tirindirext

6
N / S/ &
ST T/ /
N - b/ - A ]
22 / ——v=VL/a z ——V=VL/a
1 —V=VL/8 1 —V=VL/8
0w m e s T w B 5w o

Epaisseur a découperen mm Epaisseur a découperenmm

|

Impactde | 6®nergie | aser (r®siduelle) sur |l es structu
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LA DECOUPE ET SA MI SE EN i1 UV

LES DEVELOPPEMENTS DE LA DECOUPE PAR LASER

Découpe sous eau

La contrainte supplémentaire : Former une zone seche
C Optimisation des parameétres

Expérimentation et simulation
C Tolérance de positionnement réduite

~

C Pas de découpe double épaisseur

Capacité de découpe (acier 316L)

B Ep20 mmsous 50cm H,O Ep 20 mm en air
B Ep20mmsous4 mH,O[ & Vitesse/2 en air
B Ep 40 mmsous 50 cm H,O C limite sous eauA

Caract®riser | a production doéa®r osol
B Aérosol gain = 75 sous 50 cm H,O et 400 sous 4 m H,O

Poursuivre la R&D
B Modification DéliaC Délia2( mi se en pr eshars§fon jusqud 5
B Prototypes tétes et ombilics immergés
B Industrialisation tétes
|

Qualification du procédé sous eau C fosse sous HERA Académie des Sciences | 8 octobre 2014 | PAGE 10



