KOMERCNI PREZENTACE

TEMA CISLA: LASEROVE TECHNOLOGIE

Technicke plyny pro netradicni laserove aplikace

Laserové aplikace jsou v dnesni dobe velice rozsirene. Ve strojirenske praxi jsou lasery pouzivany predevsim
pro déleni materidlu, ale své uplatnéni nachazeji stale Castéjii v dalSich oblastech. Laserovou techniku lze pro
Jeji nesporné vyhody pouzit i pro mnoho dalsich operaci, jako je svafovani, 3D tisk, pajeni, kaleni a navarovani,

OCHRANNE PLYNY PRO SVAROVANI
LASEREM

Svafovani laserem vynika vysokou
rychlosti svafovani, tizkou teplem ovliv-
nénou zénou, nizkym vnesenym teplem
a malou deformaci sou¢asti. Tyto vyho-
dy jsou dany silné koncentrovanym pii-
vodem tepla do mista svafovani. Laser
umoziuje také svafovani riiznych druhtt
materidlf a slitin, napt. hliniku a oceli, niz-
kolegované a vysokolegované oceli nebo
ruznych slitin na bazi mosazi. Ve vSech
piipadech je nutné zvolit vhodny ochran-
ny plyn, ktery zajisti poZadovanou jakost
svarového spoje. Stejné jako u konvenc-
nich metod svafovani v ochranné atmo-
sféfe 1ze i u svafovani laserem svafovaci
proces cilené ovlivnit pouZitim optimali-
zovanych ochrannych plynti. Zakladem
smési plyna pro laservé svafovani je heli-
um a argon. Pfidanim CO,, kysliku nebo
vodiku je mozné ovlivnit svafovaci proces
rovnéZ termicky ametalurgicky. NejpouZi-
vanéjsi plyny pro tuto aplikaci jsou argon,
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argon-helium, argon-CO, a argon-vodik.
Pfislusné komponenty se voli podle druhu
spojovanych materialt.

LASEROVE SVAROVANI TENKYCH
PLECHU NA BAZI MOSAZI

Laserové svafovani se diky svym vyho-
dam a zaroven vysokym investi¢nim
nakladim uplatiiuje hlavné ve velkosé-
riové vyrobé. Jsou vSak pfipady, kdy se
laser vyuZiva i pro kusovou ¢i zakazkovou
vyrobu. Konkrétnim piikladem je vyro-
ba hudebnich nastrojt - saxofonti (obr. 1)

- ve firmé MATEX PM. Svafovanym mate-
ridlem byly rizné typy mosaziaz po ,Tom-
bak” s vysokym obsahem Cu. Tloust-
ka zakladniho materidlu nepifesahuje
1mm. Svafovaci proces probihal v inertni
ochranné atmosféfe argonu Cistoty 4.8.
Svarovani laserem bylo v tomto pfipadé
provedeno natupo, bez piidavného mate-

do fezaného materidlu a malou deforma-
ci zpracovavanych dilci. Moznosti apli-
kace jsou v mnoha oborech. Siroké uplat-
néni nachdzi zejména v automobilovém
a leteckém primysluy, lodnim stavitelstvi
a zpracovani plechil. Pfi fezani laserem se
uplatiiuji tfi fyzikalni jevy: spalovani, tave-
nia sublimovani. Ktery z téchto jevii bude
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ridlu. Jedna se o rychlou a spolehlivou
metodu, ktera vSak vyZaduje nejen velmi
presné sesazeni jednotlivych dild, ale také
precizni nastaveni provoznich parametrii
(vykon laseru, rychlost svafovani, pritok
a spravna volba ochranného plynu, veli-
kost spotu...). Laserovy svar je izky avyka-
Zuje Cisté rozhrani. Ani v pfipadé svafo-
vani riznych druhfl mosazi neni po sva-
feni a rozle$téni patrné nepravidelné pro-
miSent, které by kazilo vizualni jakost. Pfi
spravné volbé parametr(i nedochazi k pro-
palu zdkladniho materialu. Vzniklé defor-
mace jsou minimalni.

Pro spojovani jednotlivych dili saxofo-
nu Ize pouZit také pajeni, ale tato techno-
logie pfinasi urcité komplikace. Docha-
zi ke znecisténi okoli spoje pajkou a tavi-
dlem, coZ vyZaduje nutnost obtiZného
¢isténi. Dalsi nevyhodou je vznik hrany
naspoji jak na vnitnini, tak i na vnéjsi stra-
né. Vysledkem je nejen zhorSeny esteticky
dojem z vyrobku, ale i pfipadné nebezpeci
akustické vady vlivem vnitfni hrany.

ASISTENCNI PLYNY PRO LASEROVE
REZANI MATERIALU

Rezani laserem (obr. 2) se vyznacuje
v porovnani s jinymi termickymi meto-
dami déleni materidlu vysokou ptesnosti
arychlosti fezani, nizkym ptivodem tepla

dominantni, zavisi pfedev$im na zaklad-
nim materidlu a na pouZitém fezném
plynu.

Rezani spalovanim kyslikem se podo-
ba autogennimu fezani. Materidl je lase-
rovym paprskem zahfivan na zdpalnou
teplotu a poté spalen v proudu Cistého
kysliku. To vyZaduje, aby zapalna teplota
fezaného materialu byla niZsi nez teplo-
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ta taveni. Tuto vlastnost maji nelegované
anizkolegované oceli. Pro laserové fezani
nelegovanych oceli se pouziva kyslik 3.5
(Oxycut).

Fyzikalni princip taveni se uplatni pii
fezani vysokolegovanych oceli a neZe-

leznych kovil. Rezany material je nutné
zahfat na tavnou teplotu a vyfouknout
pomoci fezaciho plynu o tlaku aZ 35 bar
z fezné spary. Jako fezaci plyn se pouZi-
va vétsinou dusik cistoty 5.0 (Nitrocut).
Vysledkem jehoinertiza¢niho t¢inku jsou
fezné plochy bez oxida.

Materialy jako titan, tantal, zirkon nebo
magnezium jsou nachylné k tvorbé oxidii
a nitridd. Aby bylo mozné tyto materialy
zpracovavat bez dodate¢nych kroki, jako
je frézovani, brouSeni nebo mofteni, dopo-
rucuje se pro fezani pouZit argon.

Materialy bez tavné teploty, jako je dfevo,
kaze, umélé hmoty, kompozity, plexisklo,
keramika nebo papir, se feZou pomocisub-
limace. Material pfitom pfechazi z pevné-
ho ptimo do plynného skupenstvi.

LASEROVE REZANi PRIRODNICH
MATERIALU

Laserové fezani nachazi své stabilni apli-
kace i v oblastech mimo tradi¢ni ,paleni
plechtt”. Pouziva se rovnéz k fezani pfi-
rodnich materialt, jako je dfevo, preklizka,

papir, textil, uméla i pfirodni kiize. V téch-
to aplikacich nebyva kladen dtiraz na pro-
duktivity, ale spiSe na kvalitu fezu, nebot
se obvykle jednd o estetické, pohledové
vypalky. Jak jiZ bylo feceno, pfi klasickém
fezani plech se pouziva bud oxidacni,

neboinertni plyn, podle toho, zda ma feza-
ci plyn pouze vyfukovat roztaveny materi-
al, nebojejispalovat.

V piipadé fezani pfirodnich materiali
je jejich oxidace velmi neZadouci, nebot
dochazi ke vzniku téZko odstranitelného
zabarveni okoli fezné hrany. Rovnéz riziko

vzniceni fezanych dili neni zanedbatel-
né. Z tohoto diivodu se pouzivaji ochranné
plyny, které maji za cil sniZit vznik koufe,
ktery znecistuje fezané dily a také absor-
buje ¢ast energie laserového paprsku. Moz-
nou volbou je stlaceny vzduch aplikovany
koaxialni tryskou nebo ze strany podobné
jako pfti svafovani. Toto standardni feSe-
ni sice Gspésné chrani optiku laseru pred
zneci§ténim, ale nijak nebrani oxidaci -
spiSe naopak.

Pouzitiinertnich plyni, jakoje CO,, argon
nebo N,, jiz fesi oba problémy. Pfi sprav-
ném nastaveni pritoku plynu, vzdalenos-
ti trysky a feznych parametrti 1ze dosdh-
nout velmi kvalitnich fez( bez pfitomnos-
ti koufovych stop v okoli fezu a dokonce
i zcela Cisté fezné hrany. Dal$im vitanym
piinosem je podstatné sniZeni zapachu
fezanych dilt, ktery je typicky profezy bez
ochranné atmosféry.

Jako konkrétni pfiklad uvedme lasero-
vé fezani ktZe (obr. 3) ve firmé MATEX
PM. Jako fezny plyn se v tomto piipadé
pouziva CO,. Rez je vysoce jakostni, ¢is-
ty, bez opalti a nutnosti dal$iho opracova-
ni (obr. 4).

ZAVER

Laserové technologie patfi bezesporu
mezi nejmodernéjsi metody zpracovani
kovil. MoZnosti jejich uplatnéni jsou veli-
ce Siroké a zasahuji i do méné znamych
oblasti. Spravna volba provoznich parame-
trt v kombinaci s vhodnou volbou tech-
nickych plynii napomdha jejich bezvad-
né funkci a plnému vyuziti vyrobniho
potencialu.

Ing. Jan KasSpar, Messer Technogas, s.r.0.
Ing. Tomas Muzik, MATEX PM,s.r.o.
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Svarovani a déleni materialu

Ochranné plyny pro svarovani:

® nelegovanych a nizkolegovanych oceli » Ferroline
® legovanych a vysokolegovanych oceli » Inoxline
® hliniku a nezeleznych kovti » Aluline

Technické plyny pro tepelné
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déleni materiala:
® |Jaserem
® plazmou
® kyslikem

Odborné dotazy:

Ing. Jan KaSpar, EWE

vedouci odd. svafovani a déleni material
+420 602 339 217

E-mail: jan.kaspar@messergroup.com
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