Efektivna renovacia foriem

Zakladna charakteristika procesu

Laserové navaranie pomocou prasku je proces, pri ktorom laserovy
[G¢ ohrieva a Ciastocne natavuje zékladny material, do ktorého sa
fuka prasok. PraSok sa prechodom cez laserovy IU¢ natavi a vytvara
na povrchu zakladného materialu roztavenu vrstvu, ktora relativ-
ne rychlo chladne. Pretoze ma laserovy IU¢ velk( hustotu energie,
je proces ohrievania a chladnutia rychly. Z toho plynd vyhody aj
nevyhody pre tito technolégiu. Vyhodou je vysoka produktivita na-
vérania — v porovnani s plazmovym navaranim prasku je tato tech-
nolégia az Styrikrat rychlejSia, priom ¢asto nie je nutny predohrey,
pripadne sa vyrazne znizuje teplota (a tym aj ¢as) predohrevu.

Porovnanie laser — plazma: laser je dvakrat drahsi a Styrikrat efek-
tivnejsi. A zvySovanim efektivity sa zvySuje navratnost investicii.

Daldou vyraznou vyhodou je stabilita procesu. T4 vychadza z toho,
Ze laserovy IG0¢ nie je ovplyviovany magnetickym ani elektrickym
polom, a preto si zachovava svoju intenzitu aj smer. Stabilita rov-
nomerného podavania a davkovania prasku je rozhodujlci faktor
celého procesu.

Oblast pouzitia

Nesporné vyhody laserového navérania sa plne prejavia pri opra-
véach lisovacich, strihacich a odlievacich foriem, vytvarani funké-
nych povrchov z odliSnymi vlastnostami ako zakladny material &i
pri renovacii poskodenych alebo oprave zle vyrobenych stciastok.

Opravy foriem st ¢asovo aj finanéne narony proces, ktory sa da
zefektivnit. Ci ide o plazmové navaranie prasku, opravy foriem me-
tédou TIG, popripade obalenou elektrédou, predstavuje laserové
navaranie vyrazny krok dopredu. Optimalizaciou velkosti navarenej
vrstvy a jej opakovatelnosti sa znizuji ¢asy naslednych obrabacich
operacii. Vyberom vhodného prasku, resp. jeho modifikaciou sa do-
sahuju vysSie Uzitkové vlastnosti vysledného néavaru a tym aj vyssia
Zivotnost dielov. Modifikaciou praSkov sa zaoberaju firmy vyréba-
juce prasky. Na Slovensku je to napr. Vyskumny Ustav zvaraésky
— Priemyselny institit SR, z. z. p. o., Bratislava.

Nové spdsoby programovania robota, a to automatickym generova-
nim drah na zaklade porovnania modelu opotrebeného kusa a jeho
vykresového modelu vnasaju efektivitu aj do kusovej a malosériovej
produkcie. Vyrazne sa to prejavuje prave v oblasti oprav, kde mo-
Zeme model opotrebovaného kusa ziskat napr. jeho naskenovanim,
pripadne zmeranim a naslednou Upravou jeho geometrie. Odpada
pracne ucenie drah robota, ktoré viaZe jednak strojovy Cas lasero-
vého pracoviska a jednak zamestnava programatora aj technoldga.
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Pouzitim navadzacich snimacov sa eliminujd nepresnosti nastave-
nia dielca voci jeho naprogramovanej polohe.

Vyhody laserového navarania ocenia [udia pracujici s velkymi
sériami, kde je efektivita zéklad Uspechu - typicky priklad je au-
tomobilovy priemysel, ako aj fudia pracujuci s velkymi hodnotami
(velkorozmerné diely), kde pomocou tejto technolégie minimalizu-
ju nenévratné poSkodenie dielu, pripadne opravia inak neopravi-
telny diel, napr. velké ozubené kolesé deformované po tepelnom
spracovani.

Daldou oblastou uplatnenia laserového navarania je vytvaranie
funkénych povrchov s odlisnymi vlastnostami ako zakladny materi-
al. Pod tymto velmi odbornym nazvom sa skryva navaranie vrstiev
z roznymi stupfiami tvrdosti na rozne druhy materidlov — Zelezné
aj nezelezné kovy, navaranie vrstiev odolnych korézii pri zvysenej
teplote — antikorové vrstvy Ci navaranie vrstiev so Specialnymi
vlastnostami.

Vyber laserového zdroja

Zdroje laserového lU¢a sa rozdelujd podla viacerych hladisk. Jednym
z nich je aj velkost vinovej dizky laserového lti¢a. Podla tejto velkosti
sa 1U¢ moZze viest svetelnym kablom alebo sa vedie odrazom od zr-
kadiel. Lu¢. ktory sa vedie zrkadlami, ma 10-nasobnd vinovi dizku
oproti 1G¢u vedenému svetelnym kablom. Typickym prikladom su
rezacie stroje. Druhy typ l0¢a prechadza cez sklo a Cire plasty, takze
sa moze viest pomocou svetelného kabla do optiky laserovej hlavy,
kde sa fokusuje na potrebny priemer — velkost spotu. Tato vlastnost
dava velké moznosti vyuZitia v automatizacii procesov.

Ako takmer vSetko, aj laserové navaranie ma okrem nespornych
vyhod aj svoje minusy. V tomto pripade je to bezpecnost. Tym, Ze je
laserovy IUC neviditelny, stava sa ochrana aj proti odrazenému lGcu
najddlezitejSou otazkou laserovych technolégii.

Pri technoldgii navarania sa daju pouzit vSetky typy laserového
zdroja. Na automatizaciu a robotizaciu st najvhodnejSie laserové
zdroje s vinovou dizkou okolo 1 064 nm, ¢iZe laserové lice, ktoré
prechadzaju cez sklo a Cire plasty. NajvyhodnejSie su lasery s ,plo-
chym médom* rozloZenia vykonu cez prierez IUca, t. j. vykon lU¢a sa
nezvySuje smerom k stredu IG¢a, ale je konstantny po celej ploche
prierezu lU¢a. Takyto mdd zabezpeci dostatocné nahriatie zéklad-
ného materidlu aj po okraji li¢a a rovnomernejSiu tvorbu navaru.
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V praxi to znamena pouzitie diédovych laserov. Tieto lasery sU aj
cenovo najdostupnejSie. Ostatné zariadenia potrebné na laserové
navéranie prasku su: chladic, svetelny kébel, laserova opticka hla-
va, dyza na flkanie prasku pod laserovy 1U¢ a podavacka prasku.

Asi najdolezitejSou sucastou na laserovych aplikaciach s ,pevno-
latkovymi“ a im podobnymi lasermi je bezpec¢nostna bunka, ktora
zabrariuje preniknutiu laserového ziarenia mimo pracovny priestor.

NajdolezitejSou poziadavkou je svetlotesnost a odolnost stien proti
prieniku laserového lU¢a. Niektoré prasky su toxické, preto musi
mat dobrd bunka aj odséavanie splodin. Podmienkou spokojnosti
zékaznika je aj dobra manipulacia s navaranym kusom (napr. for-
ma s hmotnostou 5 ton alebo 10 dkg bronzové medzikruzie) ¢i uz
otoénym stolom alebo vystuzenou podstavou v pracovnom priestore
robota. Obsluha pracoviska by mala mat moznost kontroly, ¢o sa
deje vnutri bunky, a to bud okienkom z bezpec¢nostného skla, alebo
sledovacimi kamerami s monitorom.

Bunky dodava viacero firiem s volitelnymi rozmermi a vybave-
nim. Nasa firma sa orientuje na poskytovanie rieSeni na kluc
podla poziadaviek zakaznika — dodavame bunku aj s kompletnym
vybavenim, t. j. laserovy zdroj s chladi¢om, robot s podstavcom,
opticky kabel, laserovl navaraciu hlavu s podavacou dyzou prasku,
podavac¢ prasku a odsavanie. Okrem tychto Standardnych kompo-
nentov dodavame aj rieSenie a realizaciu polohovadla, oto¢ného
stola, pripravku, skusobné vzorky ap. Rozmery bunky st dané bud
rozmermi dielu — hlavne pri velkych rozmeroch, ked sa robot kvoli
dosahu umiestiiuje na pojazd, alebo rozmermi robota — do pracov-
ného priestoru robota sa d& umiestnit dostatocny pocet jednotlivych
sUciastok.

Azda najzaujimavejsi fakt je ten, Ze takéto rieSenie na kli¢ sa
pri rozmeroch pracovného priestoru 1 000 x 2 000 x 700 mm
zmesti do bunky, ktord sa bez rozoberania d& previest kamié-
nom. Po prevezeni k zakaznikovi staci zapnut do zasuvky, pripojit
stlateny vzduch — a méze sa vyrabat. Snazime sa o komplexné
rieSenie, ktoré prinesie zadkaznikom maximalny komfort. Okrem uz
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spominanych zariadeni dodavame tiez rieSenie technolégie vratane
vyberu najvhodnejSieho druhu prasku, dalej technologické skisky
s vyhodnotenim, popripade aj overovaciu sériu eSte pred instalaciou
u zakaznika.

Nakolko vdaka nami dodavanym rieSeniam stipa efektivita prace,
v Case, ktory zékaznikovi zostane k dispozicii, moze vyuzit nasu
bunku aj na kalenie, po doplneni o podavacku drétu aj na zvara-
nie, pripadne spajkovanie. Moznosti je vela, zélezi na poZziadavkach
a potrebach kazdého zakaznika.

Odbornici nasej spolo¢nosti st vdm k dispozicii a radi sa s vami
podelia o svoje sklsenosti.
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