Technika

Laserové navairovani

Hlavni udalost pro globalni priimysl na zpracovani plechu

Vyuziti laseru k obrdbéni materidlu se neomezuje pouze na fezdni
a svarovdni. Diky jeho vyhoddm, spocivajicim v soustfedéni energie
do prostoru o sifce nékolika desetin milimetru a ve velmi krdtké dobé
taveni pfi malém mnoZstvi energie, je laser velmi uZitecnym ndstrojem
také v procesu navarovdni. Diky laseru Ize dosdhnout velice precizniho
nandseni roztaveného materidlu, aniz bychom néjak zdsadné ménili
viastnosti zdkladniho materidlu. To otevird velmi Siroké moznosti vyu-
Ziti - od oprav bizuterie aZ po renovaci opotiebenych lopatek turbin.

Firma TRUMPF nabizi tiplnou skdlu impulznich a kontinudlnich lasert
a také strojui umoznujicich ru¢ni nebo automatické navarovdni.

Navarovani s dratem

Navarovani spociva v nandseni vrstev na zakladni material skrze
taveni obou sloZzek. Nejjednodussim zplsobem podavani taveného
materialu je ru¢ni pfisun dratu do prostoru plisobeni laseru. Tento
postup je pouzivan u oprav vybranych ploch preciznich tvart nebo
oprav nastroju. Pouzivany jsou draty z rGznych materiald (ocel, hlinik,
bronz) o prdméru 0,15-1,0 mm. Diky tomu lze ziskat svary o Sifce
nékolika desetin milimetru, coz umoznuje pracovat s velmi malymi
plochami o rliznorodé geometrii. Na obrazku ¢. 1 je znazornéna

Obr. 1: Regenerace formy v prostoru pfimo sousedicim s chladicim kanélem

regenerace tvaru v prostoru pfimo sousedicim s chladicim kanalem.
Rozméry regenerovanych prvkud se pohybuji okolo 0,1 mm. Preciznost
laseru zaru¢uje omezeni tepelného vlivu a minimélni zménu struktury
materialu. Diky tomu zlstane zachovana tvrdost a pruznost materialu
a také jeho zrnitost. Neni potieba ani vstupni, ani pozdé;jsi nahfivani
materialu. Po navafovani maze byt povrch obrabén, napf. odkrajova-
nim, elektroerozivnim obrabénim, lesténim nebo leptanim. Diky tomu
Ize dosdhnout tvaru, ktery je identicky s tvarem origindlniho dilu.

U nafadi Ize navafovénim zvysit jeho Zivotnost nanasenim tvrdsich

materiald, s vyssi odolnosti proti otéru, na mista, ktera se rychleji opo-
tfebovavaji. V pfipadé opotiebeni Ize cely proces opakovat.
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Obr. 2: Renovace trojrozmérného povrchu pomoci praskového navarovani

Praskové navarovani

Davkovanim praskovych materidlG Ize automatizovat proces nava-
fovani a zvysit jeho ucinnost. Praskovy material je vyfukovan trys-
kou do prostoru plsobeni laseru a vtaven do zakladniho materialu.
Posouvdme-li laserovou hlavu po rovnobéznych linkach v nevelkych
odstupech, mizeme vytvaret nové vrstvy materidlu a taktéz trojroz-
mérna télesa (obrazek ¢. 2). Specidlni konstrukce trysky umoznuje
soucasné podavani prasku a ochranného plynu, coz zajisti dobrou
kvalitu taveni. V zavislosti na konkrétni aplikaci jsou pouzivany riizné
materidly v praskové podobé. Jako pfiklad Ize uvést nastrojové oceli,
oceli odolné proti korozi, slitiny niklu, kobaltu, titanu, karbidy wolframu
nebo titanu.

Laserové systémy pro navarovani
FirmaTRUMPF, jako prednivyrobce laser( a strojd, ma ve své nabidce

rlizné typy zafizeni pro laserové navarovani.

Obr. 3 Pracovni stanice TruLaser Station 5004




Nejjednodussi z nich umoznuji ru¢ni navafovéni's podavanim dratu
a jsou vybaveny impulznimi lasery s vykonem 1 impulzu do 10 kW.
Volitelné mohou byt vybaveny také systémem ¢islicového fizeni s line-
arnimi osami a oto¢nou osou. Navafovani je provddéno v samostatném
pracovnim prostoru, ktery pozoruje obsluha pres mikroskop.

Novym produktem firmy TRUMPF pro navafovani je TruLaser
Station 5004 spolupracujici s impulznimi lasery ze série TruPulse o prd-
mérném vykonu do 150 W. Cislicové Fizeni zahrnuje tFi linearni osy
optické hlavy, coz umoznuje precizné obrabét i ty nejmensi detaily.

Kromé navarovani Ize pomoci tohoto stroje i svafovat v ru¢nim
rezimu nebo automatickém rezimu bez podavani dratu.

Obr. 4 Hlava pro praskové navafovani ve stroji TruLaser Cell

Pro praskové navarovéni byl vyvinut specidlni technologicky balik
Deposition Line, ktery Ize nainstalovat na standardnich strojich nabi-
zenych firmou TRUMPF, zvlasté na viceosém laserovém obrabécim
stroji TruLaser Cell nebo na laserem vybaveném robotu TruLaser Robot.
Technologicky balik obsahuje nddobu s praskem, systém pneumatic-
kého podavéni prasku do hlavy a specidlni hlavu vybavenou tryskou,
kterd vyfukuje prasek do pracovniho prostoru laseru. Ridici systém
je vybaven doplrikovymi funkcemi, které fidi davkovani praskového
materialu. V zavoslosti na konkrétni aplikaci Ize k praskovému navaro-
vani pouzit pulzni lasery TruPulse (k preciznimu obrabéni pfi nevelké
spotfebé materidlu) nebo kontinudlni lasery TruDisk o vykonu nékolika
kilowatt, které maji mnohem vyssi Gc¢innost.
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Tiskova zprdva

Technologie navafovani umoziuje snizit naklady spojené s pro-
vozem nastrojl, které obsahuji dily podléhajici rychlému opotiebeni.
V mnoha pfipadech se jednd o vyhodnéjsi alternativu k vyméné
opotiebenych dill, zvldsté pokud jsou tyto dily vyrobeny z drahych
materiald nebo pokud je jejich vyroba komplikovana.
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Obr. 5 Navaiovani vrstvy oceli na méd’

Prikladem mohou byt formy, které po mnohondsobném pouziti
ztraceji pozadovanou rozmérovou presnost nebo dily pohanécich sou-
stav, které se snadno opotiebuji. Praskové navafovani také umoznuje
vytvofit predméty s trojrozmérnou geometrii, které nelze nebo Ize jen
velmi komplikované vyrobit jinymi technologiemi, jako jsou napf.
slozité tvary s vnitinimi chladicimi kandly. Lze také vytvofit struktury
z rliznych materidlQ, napf. nanaseni horni vrstvy formy z oceli odolné
proti opotfebeni na zakladni materidl z médi zajistujici efektivni chla-
zeni (obr. 5).
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