Technologie vyuzivajici laser

RNDr. Libor Mriia, Ph.D.

e déleni materialu

e svarovani laserem

 povrchove kaleni, naplavovani, gravirovani
» mikrotechnologie



Srovnani metod

Hustota energie
[W/cm?]

Laser
EE
MENIE!

Vodni paprsek




Vrtani laserem
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Déleni materialu — princip metody

* rovnobézny paprsek se zaostii do ohniska
* dosaZena hustota vykonu az 108 Wcm-

o g 5 1 Tryska
* rychlost ohrevu dosahuje 10° Ksec
* difuze tepla z mista dopadu je mensi nez ohiev _
* dochazi k taveni aZ sublimaci ls'\?::;i"y
* vznika spara vyplnéna roztavenym kovem i %
* roztaveny kov je nutné ze spary odstranit : MESRERGN AN
5 , | Tezné hrany
reznym plynem

* druh Fezného plynu urcuje metodu déleni Tavici se
* proudici plyn chrani fokusa¢ni optiku Ef:f:”a
Vyhody laserového rezani
* vysoka Fezna rychlost e o0c
- - *._ roztaveného
* kolmy rez -~ kovu
° VySOkii pi"esnost > Proudéni roztaveného kovu

—¥ Proudéni fezného plynu



Déleni materialu — tavné rezani

roztaveny kov se ze spary
odstranuje proudem inertniho
plynu
* vysoka spotreba rezného
plynu (dusik, cca 50 Nm?3/hod,
15 bar)
* nizsi rezna rychlost
* vysoky vykon laseru
e kvalitni rez
* vhodné na déleni nerezovych
oceli a barevnych kovu

smér fezanti
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| <+ ohnisko
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Déleni material
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Déleni materialu — ostatni metody

Sublimacni rezani

* Material sublimuje z mista fezu
* Vhodné pro tenké folie
* vhodné na nekovové materialy

Plazmové rezani

* Vlivem vysoké intenzity
laserového svazku se tvori v Fezu
plazma

* Plazma v iezu rekombinuje a
zpétné ohriva material

* jen pro nerez a barevné kovy a
CO2 laser




Déleni materialu — kolmost rezu, optika

Pi1 fezani laserem se dosahuje velké kolmosti fezu k povrchu.
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Déleni materiali — kolmost rezu, optika




Déleni materialu — kolmost rezu,
aerodynamika

- VS

uzka spara Siroka Spara
vysoka rychlost mala rychlost
vysoky ubér nizky uber
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Déleni materialu — rezné parametry

- reZim fezu (CW/pulzni)

* vykon laseru

* fezna rychlost

» tlak a typ fezn¢ho plynu

» poloha ohniska

» odstup trysky od plechu
 parametry ovlivnujici ostry roh
e parametry vpichu

Rezna rychlost [m/min]
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Parametry a vady rezu

CSN EN 12584: Vady pii fezani kyslikem, laserem a plasmou — Terminologie

CSN EN ISO 9013: Tepelné déleni - Klasifikace tepelnych fezii —
Geometrické poZadavky na vyrobky a tichylky jakosti fezu

malo mnoho

vykon

rychlost

ohnisko




Déleni materialu — 2D déleni

w7/

*nejrozsifenéjsi jsou CO, lasery
* postupné se zavadi SSL

* soufadnicove fezné stoly

* I1¢tajici optika

* vysoka dynamika systému

» podpora produktivity




Rezani laserem — optimalizace

e fizeni vpichu

* fizeni vykonu pft1 fezu
* letm¢ fezani

* zpctnovazebni fizeni

* adaptivni optika

e fezani trubek a profilu

 automatizace vyroby
 CAD/CAM systémy




izeni vpichu
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Rizeni vykonu pi1 fezu
- ostre rohy




Rizeni vykonu pri fezu
- male otvory




[etme rezani




Zpetna vazba (plazma control)




Adaptivni optika




D¢leni plechu - zarizeni




Automatizace vyrobniho procesu




Automatizace vyrobniho procesu




Parametry laseru

TrueFlow
Vykon[W] | 700 1200 1500 2000 2700 3200 3600 4000 5000 6000 7000 8000
Kvalita 0,6 0,5 0,55 0,52
Paprsku (1,67) (2,0) (1,82) (1,92)
K (M2
Piikon 23 27 34 36 42 44 56 68 80 105
[kW]
Rozméry 1185 x 1150 x 600 mm
[dxs§xV]
°" K D
f
1
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Déleni materialia — profily




Déleni materialu — 3D déleni

* CO2 lasery a soutfadnicovy stil
* Nd YAG lasery a roboticka ramena
* specialni programova podpora




Déleni materialu — 3D déleni




