KOMERCNI PREZENTACE

LASEROVE TECHNOLOGIE

Moznosti vyuziti laseru v prumyslové praxi neustale rostou

Od prvotniho poutzitf laserového paprsku ve strojirenské vyrobé uplynulo uz vice nez pil stoleti. Délenf kovovych
| nekovovych materiald si v dneSnf dobé z diivodu vysokého tlaku na produktivitu, kvalitu a ekonomickou

narocnost jiz nedokdzeme bez laser(i predstavit. Laser se va

Dnes uZ neni pouZiti laseru omezené
pouze na déleni materiald, nebot v sou-
Casné dobé patfi mezi dynamicky se
rozvijejici odvétvi i laserové svafovani,
ajeho popularita stoupa. Vzriistajici obli-
ba je ddna predevsim schopnosti lasero-

vice upozadovany a nahrazovany zdroji
ovykonech 6,12, alei vice kW.
Kombinace vySe zminénych faktort
spole¢né s neustale klesajici pofizovaci
cenou laserovych fezacich strojii vede
k $ir§im moZnostem déleni materiald.
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vého svafovani vytvaret presné a pev-
né svarové spoje materiald. V neposled-
ni fadé nelze nezminit moZnost vyu-
Ziti laserové paprsku v oblasti aditivni
technologie, tedy 3D tisku kovovych
materialil.

Laseroveé déleni materiald

Pry¢ jsou doby, kdy laserové déleni
bylo vhodné predevsim pro slabé plechy
o tloustce 3-4mm. V primyslové pra-
xi 1ze dnes zcela béZné narazit na pev-
nolatkové laserové zdroje, které diky
své vysoké energetické ti¢innosti zcela
vytlacily starsi CO, lasery. Pravé vyssi
energeticka ac¢innost laserového zdroje,
absence nutnosti svafecich plynti a lep-
§i absorpce laserového paprsku o vinové
délce 1064 nm (obr. 1) vedou k hojnému
vyuziti.

Na trhu je také patrny zna¢ny nardst
vykonu laserovych zdroji. Diive bézné
pouzivané 3kW zdroje jsou dnes ¢im dél

Obr. 1

Vysoce vykonné lasery dokdZou roz-
délit i materialy o tloustce 35mm (obr.
2) a vice, se zachovanim stdle dobrého
kompromisu mezi kvalitou, rychlosti
avstupnimi naklady.

Obr. 2

Laserové svarovani a navarovani

Svafovani materidlu s vyuzitim lasero-
vého paprsku o vysoké koncentraci ener-
gie ma své jasné vyhody. Omezeni vne-
seného tepla béhem procesu spojovani
vede k minimalizaci deformace spojova-

c uplatiuje také v dalSich oblastech poutziti

Obr.3

nych materidli. Pevné upnuti v priibéhu
svafovani ¢i nasledné rovnani tedy neni
potfeba. Také pevnost svaru muize byt
pozitivné ovlivnéna, avSak u nékterych
materiall je nutné brat ohled na moznost
vzniku kfehkych struktur.

Dalsi vyhodou ve srovnani s konvenc-
nimi metodami svafovani je bezesporu
rychlost a snadnd obsluha méné kvalifi-
kovanymi pracovniky. Pravé fakt jedno-
duché obsluhy a rychlosti vede k velké-
mu rozvoji ru¢niho laserového svarova-
ni. DtleZité je vSak upozornit na bezpec-
nostnirizika, kterd v pfipadé $patné nebo
nekvalitni ochrany zaméstnanci hrozi.
Pfedevsim ochrana zraku specidlnimi
ochrannymi brylemi (obr. 3) schopnymi
odfiltrovat laserové zafeni tvofi nutny
zdklad. Z divodu rizika moZnosti odraze-
ni laserového paprsku v pribéhu proce-
su svafovani je navic potfeba pracovisté
situovat do uzavieného prostoru.

Ve strojirenské vyrobé 1ze rovnéz nara-
zit na laserové navafovani (obr. 4), kte-
1é se vyuziva pfi opravach a renovacich.
Pfidavny materidl ve formé prasku nebo
dratu je pomoci laserového paprsku
navaren na poskozenou nebo opotfebo-
vanou ¢ast, coZ vede k obnové funkénosti
a vzhledu soucasti. Nespornou vyhodou
je opét minimdalni tepelné ovlivnéni, kte-
1é 1ze jesté snizit diky moZnosti pulzni-
ho fizeni laserového paprsku.

Aditivni technologie - 3D tisk

3D tisk kovovych dilct je vyuzivan
piedevsim k technologii tzv. rapid pro-

totypingu, kterd se vyznacuje vyraz-
nou Gisporou vyrobniho ¢asu prototypo-
vych modelil a soucasti, a to diky pfimé
vyrobé fyzické soucasti z CAD dat. Dal-
§i vyhodou je moznost vyroby tvarové
velmi slozitych soucasti, které by jinymi
metodami nebylo moZné vyrobit, nebo
se znacnymi potiZemi.

Mezi metody 3D tisku kovu s vyuZi-
tim laserového paprsku miiZeme zafadit
velké mnozstvi technologii, principidlné
jsou si v§ak velmi podobné. Vzdy se jed-
na o aditivni technologii, tedy postupné
nanaseni stavebnimu materialu ve vrst-
vach o konstantni tloustce a nasledné
pfetaveni pomoci laserového paprsku.
Tento proces je opakovan az do vzniku
pozadovaného tvaru soucasti. Stavebni
materidl byva vétsinou ve formé prasku.

Technickeé plyny = kvalitni
vysledek a financni ispora

Veskeré vySe zminéné technologie
pottebuji ke kvalitnim vysledkim urci-
té technické plyny. U laserového déleni
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materidlu se vyuziva pro dosaZeni nej-
lepsich vysledku kyslik ¢istoty 3.5 (99,95
%), nebo dusik 5.0 (99, 999%).

Pouziti kysliku ¢istoty 3.5 u oxida¢ni-
ho fezani vede k nartistu ziskané ener-
gie z exotermickeé reakce, coz se projevi
a7 20% nartistem fezné rychlosti.

U tavného fezani je jako fezny plyn
pouzivan dusik ¢istoty 5.0, diky nému
se dosahuje kovové lesklych feznych
ploch prostych oxidu. Pfi procesu lase-
rového svafrovani, navafovani a 3D tis-
ku je zakladni material taktéz lokalné
vystavovan vysokym teplotdm a z toho

Obr.5

davodu je nutné ho chranit. Vyuziti zde
opét nachazi dusik vysoké Cistoty, tedy
5.0, ale u ur¢itych materiald je z divo-
du vysoké nachylnosti na tvorbu oxidi
¢i nitrida pozadovano pouziti ¢istého
argonu.

Z finan¢niho a logistického hlediska je
dulezita spravna volba zdroje technic-
kych plynti. Laserové fezani s vyuzitim
dusiku jako fezného plynu je charakteri-
stické vysokymi spotfebami. Zde je nej-
lepsi variantou kryogenni zasobnik (obr.
5). Pro mensi spotfeby, napiiklad u kysli-
ku, se vyuZivaji svazky tlakovych lahvi.
Laserové svafovani, navafovania 3D tisk
se vyznacuji mensi spotfebou ochran-
nych plyn, zde je tedy vhodnym zdro-
jem samostatnd tlakova lahev, pfipadné
svazek tlakovych lahvi.

Jan Splichal, IWE, aplikaéniinzenyr
svarovani a déleni materiald,
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