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Zdroje tepla pri navarovani
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Charakteristika laserového svazku jako
zdroje tepla

e Ostre ohraniceny zdroj tepla
e \lysokd hustota vykonu (10° Wecm™)
e Moznost tvarovani tvaru

 Moznost vychylovani paprsku



Princip navarovani laserem
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Pozadavek na fokusaci svazku
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Stupné navarovani laserem
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Doprava navarovaného materialu
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Priklady laserovych hlav
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Charakteristika procesu

Pozitiva

* Nejlepsi technika pro navarovani vrstey,

e |Lze vytvaret gradované struktury s riznymi vlastnostmi
 Vhodné pro navarovani malych a tvaroveé slozitych struktur
e Vhodné i pro vnitrni dutiny a Spatné dostupna mista

* Nizké rozpousténi navarovaného materialu v podkladu

* Nizka deformace podkladu a mala TOO

e Vysoka rychlost ochlazovani — jemna mikrostruktura.

e Velka materialova flexibilita — kovy, keramiky, polymery

e Vysledna vrstva bez defektt a trhlin

 Kompaktni technologie



Charakteristika procesu

Negativa

e Strojné a instrumentacné narocné
e Nutné strojni vedeni

e Investicné velmi narocné



Srovnani s ostatnimi metodami

Vlastnost Laserové Elektricky | Plazma + PVD CVvD
WEVEIET] oblouk plamen

Adheze vysoka vysoka stredni nizka nizka
Rozpousténi vysoké vysoké nulové nulové nulové
Materialy kov, kov, kov, kov,
keramika keramika keramika keramika
Tloustka 50um — 1 — nékolik 50um — 0,05um - 0,05um —
2mm mm nékolik mm 20um 10um
Reprodukovat  stredni— stredni stredni vysoka vysoka
elnost proces. vysoka
TOO mala vysoka vysoka velmimala velmi mala
Ovladatelnost  stredni-— nizka stredni stredni — stredni —
procesu vysoka vysoka vysoka

Cena vysoka stredni stredni vysoka vysoka



Laseroveé zdroje

e Nd-YAG laser

| , * CO, laser
* Diskovy laser Vzdélend infra oblast,
e Vlaknovy laser problém s optikou

* Polovodicovy laser

Zari v oblasti blizkého
infracerveného spektra, laserovy
svazek je mozné dopravovat do
aplikacni hlavy optickym vlaknem.



Priklady aplikaci




Priklady aplikaci




Aplikacnich hlavy do valcovych dutin




Priklady aplikaci




Aplikace |




Aplikace I




Aplikace Il




Aplikace IV




Zaver

Laserové navarovani je progreswnl technologie
budoucnosti | & |
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