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TECHNICKE PLYNY PRO NETRADICNI
LASEROVE APLIKACE

Laserové aplikace jsou v dnesni dobé velice rozsirené. Ve strojirenské praxi jsou lasery pouzivany predevsim
pro déleni materidlu, ale své uplatnéni nachdzeji stdle éastéji i v dalsich oblastech. Laserovou techniku

[ze pro jeji nesporné vyhody pouZit i pro mnoho dalsich operaci jako je svarovant, 3D tisk, pajeni, kaleni

a navarovdni.

prikladem je svareni komponent hudebnich nastroju — saxofonu (obr. 1)
ve firme MATEX PM. Svarovanym materialem byly riizne typy mosazi az
po,, Tombak" s vysokym obsahem Cu. Tloustka zakladniho materialu ne-
presahuje 1 mm. Svarovaci proces probihal v inertni ochranne atmosfére
argonu Cistoty 4.8.

,» Laserové svarovdni se vyuzivd i pro kusovou ¢ zakdzkovou
vyrobu. “

Svarovani laserem bylo v tomto pripade provedeno natupo, bez pridav-
neého materialu. Jedna se o rychlou a spolehlivou metodu, ktera vsak vy-
zaduje nejen velmi presné sesazeni jednotlivych dilt, ale takeé preciznina-
staveni provoznich parametrd (vykon laseru, rychlost svafovani, pritok
a spravna volba ochranného plynu, velikost spotu...). Laserovy svar je uz-
ky a vykazuje ciste rozhrani. Ani v pfipadé svarovani rtiznych druhti mo-
sazi neni po svareni a vylesteni patrné nepravidelné promiseni, ktere by
kazilo vizualni jakost. Pfi spravné volbé parametru nedochazi k propaleni
zakladniho materidlu. Vzniklé deformace jsou minimalni.

Pro spojovani jednotlivych dilti saxofonu Ize pouzit takeé pajeni, ale tato
technologie prinasi urcité komplikace. Dochazi ke znecisténi okoli spoje
pajkou a tavidlem, coz vyzaduje obtizne cisténi. Dalsi nevyhodou je vznik
hrany na spoji jak na vnitrni, tak i na vnejsi strané. Vysledkem je nejen
horsi esteticky dojem z vyrobku, ale i pfipadné nebezpeci akustickeé va-
dy vlivem vnitfni hrany.

Asistencni plyny pro laseroveé fezani materialu

Rezanilaserem (obr. 2) se vyznacuje v porovnanis jinymi termickymime-
todami déleni materialu vysokou presnosti a rychlosti fezani, nizkym pri-
vodem tepla do fezaného materidlu a malou deformaci zpracovavanych
dilcti. Moznosti aplikace jsou v mnoha oborech. Siroké uplatnéni nacha-
Obr. 1: Dily saxofonu pred laserovym svarovdnim zi zejmena v automobilovém a leteckem prumysiu, v lodnim stavitelstvi

Ochranné plyny pro svarovani laserem

Svarovani laserem vynika vysokou rychlosti svarovani, uzkou teplem
ovlivnénou zonou, nizkym vnesenym teplem a malou deformaci sou-
¢asti. Tyto vyhody jsou dany silné koncentrovanym privodem tepla do
mista svarovani. Laser umoznuije take svarovani ruznych druht materia-

laser beam

11 a slitin, napf. hliniku a oceli, nizkolegované a vysokolegované ocelinebo ; , . lense
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rtznych slitin na bazi mosazi. Ve vsech pripadech je nutné zvolit vhodny
ochranny plyn, ktery zajisti pozadovanou jakost svaroveho spoje. Stejné O, Ny, Ar, ...
nozzle

jako u konvencnich metod svarovani v ochranné atmosfere Ize i u svaro-
vani laserem svarovaci proces cilené ovlivnit pouzitim optimalizovanych .
ochrannych plynti. Zakladem smési plynti pro laserové svarovani je héli- work piece
umaargon. Pfidanim CO,, kysliku nebo vodiku je mozné ovlivnit svafova- y ’i‘ "“.““[}“q"‘l‘\“)",“,(‘( "‘([“#;/J;’;“,“‘I(
ci proces rovnéz termicky a metalurgicky. Nejpouzivanejsi plyny pro tuto

aplikaci jsou argon, argon — helium, argon — CO, a argon — vodik. PFislus-
ne komponenty se voli podle druhu spojovanych materiald. y
Laserové svarovani tenkych plechii na bazi mosazi

Laserove svarovani se diky svym vyhodam a zaroven vysokym investic-
nim nakladtm uplatnuje hlavne ve velkosériove vyrobe. Jsou vsak pripa-
dy, kdy se laser vyuziva i pro kusovou ¢i zakazkovou vyrobu. Konkrétnim  Obr. 2: Princip laserového rezdni
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Obr. 3: Laserové fezdni kuze

a zpracovani plechu. PFi fezani laserem se uplatnuiji tri fyzikalni jevy —
spalovani, taveni a sublimovani. Ktery z téchto jevt bude dominantni, za-
visi pfedevsim na zakladnim materialu a na pouzitém rezném plynu.
Rezani spalovanim kyslikem se podoba autogennimu fezani. Material je
laserovym paprskem zahfivan na zapalnou teplotu a poté spalen v prou-
du cistého kysliku. To vyzaduje, aby zapalna teplota fezaného materia-
lu byla nizsi nez teplota taveni. Tuto vlastnost maji nelegovane a nizko-
legovane oceli. Pro laserove fezani nelegovanych oceli se pouziva kyslik
3.5 (Oxycut).

Fyzikalni princip taveni se uplatni pfi fezani vysokolegovanych oceli a ne-
Zeleznych kovti. Rezany materidl je nutné zahfat na tavnou teplotu a vy-
fouknout pomoci fezaciho plynu o tlaku az 35 bar z fezné spary. Jako
fezaci plyn se pouziva vétsinou dusik ¢istoty 5.0 (Nitrocut). Vysledkem
jehoinertizacniho ucinku jsou fezné plochy bez oxidu.

Materialy jako titan, tantal, zirkon nebo magnezium jsou nachylné k tvor-
bé oxidu a nitridd. Aby bylo mozne tyto materialy zpracovavat bez doda-
tecnych krokd, jako jsou frézovani, brouseni nebo moreni, doporucuje se
pro jejich fezani pouzit argon.

Materidly bez tavne teploty, jako je drevo, kiize, umélé hmoty, kompo-
zity, plexisklo, keramika nebo papir, se fezou pomoci sublimace. Material
pfitom prechazi z pevného primo do plynného skupenstvi.

Laserové fezani pfirodnich materiali

Laserové fezani nachazi sve stabilni aplikace i v oblastech mimo tradic-
niho ,,paleni plechd". Pouziva se rovnéz k fezani prirodnich materialt ja-
ko je drevo, preklizka, papir, textil, umeéla i prirodni klize. V techto aplika-
cich nebyva kladen ddraz na produktivitu, ale spiSe na kvalitu fezu, nebot
se obvykle jedna o estetické, pohledoveé vypalky. Jak jiz bylo feceno, pri
klasickém rezani plecht se pouziva bud oxidacni, nebo inertni plyn, pod-
le toho, zda ma fezaci plyn pouze vyfukovat roztaveny material nebo jej
i spalovat.

V pripadeé rezani prirodnich materiall je jejich oxidace velmi nezadouci,
nebot dochazike vzniku tézko odstranitelného zabarveni okolifezné hra-
ny. Rovneéz riziko vzniceni fezanych dili neni zanedbatelné. Z tohoto di-
vodu se pouzivaji ochranné plyny, které maji za cil snizit vznik koure, ktery
znecistuje fezane dily a takeé absorbuje cast energie laseroveého paprs-
ku. Moznou volbou je stlaceny vzduch aplikovany koaxialni tryskou nebo
ze strany podobné jako pfi svarovani. Toto standardni reseni sice uspes-
né chrani optiku laseru pred znecisténim, ale nijak nebrani oxidaci — spi-
Se naopak.

Pouziti inertnich plynu jako je CO,, argon nebo N, jiz fesi oba problémy.
Vyvojem aplikace fezani prirodni kiize se zabyvala spolec¢nost Messer
Technogas, s.r. 0., spolus MATEX PM.

Duslednou optimalizaci procesu se podarilo dosahnout velmi kvalitnich
fez(i bez pritomnosti kourovych stop v okoli fezu a dokonce i zcela cisté
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Obr. 4: Reznd plocha na kizi

fezné hrany. DalSim vitanym prinosem je podstatne snizeni zapachu re-
zanych dild, ktery je typicky pro fezy bez ochranné atmosfery.

Jako fezny plyn se v tomto pripadé pouziva CO, Rez je vysoce jakostni,
¢isty, bez opalti a nutnosti dalsiho opracovani (obr. 4).

Zaver

Laserove technologie patri bezesporu mezi nejmodernejsi metody zpra-
covani kovu. Moznosti jejich uplatnéni jsou velice Sirokeé a zasahuiji i do
mene znamych oblasti. Spravna volba provoznich parametrt v kombina-
ci s vhodnou volbou technickych plynt napomaha jejich bezvadné funkci
a plnému vyuziti vyrobniho potencialu. B

aseroveé zpracovani kovua
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