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WE CREATE YOUR MACHINES

LASEROVE KALENI FOREM

Disponujeme 6-osym robotem, ktery umoziuje vysoce
presné a rychlé tepelné zpracovani tvarové slozitych nastrojd
a lisovacich forem.

Konstantni teplota je béhem procesu laserového kalenf
zajisténa pomoci pyrometru.

Nasim zakazniklim nabizime dvé zékladni metody laserového
kalenf:

Kapacita robotické bunky umoznuje zpracovani dild
do velikosti 2000x2000 mm a hmotnosti do 3000 kg.

Programovani drah robota jsme schopni zajistit

pomoc/ CAM softwaru wyuZitim 3D modelu
poskytnutého zakaznikem.
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LASEROVE KALENI

MATERIALY VHODNE K LASEROVEMU KALENI

¢ Litina:
GGG50L a GGG70L
e Konstrukcni oceli:
CSN 12 050 (C45), CSN 12 060 (C55)
¢ Oceli k zuSlechtovani:
CSN 15 142 (42CrMo4), CSN 15 241 (42CrV6)
o Nastrojové oceli pro praci za studena:
CSN 19 573 (X155CrVMo121), CSN 19 313
(90MnNCrV8)
+ Nastrojové oceli pro praci za tepla:
CSN 19 552 (X38CrMoV51), CSN 19 554
(X40CrMoV51)
* Nastrojové oceli pro vyrobu forem:
CSN 19 520 (40CrMnMo7), 40CrMnMoS86
Po kaleni laserem dosahuje tvrdost povrchu
55-60 HRc. Hloubka prokaleni saha do 1 mm.

Podminkou kalitelnosti materialu laserem je
obsah uhliku min 0,3 %.

DALSI VYUZITI LASEROVEHO KALENI

Laserové aplika¢ni centrum se dale specializuje na
kaleni funkcnich ploch néastrojd, jako jsou napr.:

¢ rolny e pravitka

o vacky o strizniky

e vyhazovace e hridele

o Cepy e |oZiskova pouzdra apod.

VYHODY LASEROVEHO KALENI

ZADNA

NiZKE TEPLOTNI
DEFORMACE

ON-LINE
RiZENi PROCESNi TEPLOTY

VYSOKA
PROCESNi RYCHLOST
A EFEKTIVITA

NEBO MINIMALNi POTREBA
NASLEDNEHO OPRACOVANI

NEVZNIKAJIi
POVRCHOVE TRHLINY

NiZKA
OXIDACE POVRCHU

EKOLOGICNOST
PROCESU

ENERGETICKA UCINNOST

SNADNA AUTOMATIZACE

PROCESU
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LASEROVE NAVAROVANI

Technologie laserového navafovani umoznuje
zlepsit  povrchové  vlastnosti  kovowych
strojnich soudasti. Jedna se o tavici proces,
kdy je na pozadovany povrch nanasena tenka
vrstva materialu ve formeé prasku.

MOZNOSTI VYUZITI

.,

Repase stavajicich povrch(

Zvyseni zivotnosti soucasti

Vytvareni novych funkénich povrchd a povlak u lisovacich
a stfiznych nastrojd

Zvyseni odolnosti vysoce namahanych soucasti.

Vyuzivame navarové prasky s rozdilnou
tvrdosti na bazi niklu, kobaltu nebo Zeleza.

POMOCi ROBOTA
LZE PROGRAMOVAT
ROZMANITOST I SLOZITE TVARY A

AUTOMATIZOVANE
STROJNi NANASENI
POMOCi ROBOTA NiZKE TEPLOTNI

NAVAROVANYCH DiLY DO ROZMERU
MATERIALU 2000 x 2000 MM
A HMOTNOSTI
3000 KG

ZAJISTUJE NizKOU OVLIVNENI V MiSTE
POROZITU NAVARU NAVARU
A POVLAKU
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LASEROVE REZANI

Nabizime 2D rezani konstrukcnich,

nerezovych oceli i neZeleznych kovd do
tloustky 4 mm a do max. rozméru 800 x 600
mm.

Diky moznosti ovladani laserového paprsku
je mozné wytvaret i velmi komplikované
tvary s vysokou kvalitou Fezu.

LASEROVE SVAROVANI KOVU

Technologie laserového svarovani je efektivni metodou spojovani kovovych dild bez
pridavného materialu.

Nabizime svafovano pomoci pulsniho i kontinualniho rezimu.

Moznost svafovani v ochranné atmosfére argonu.

HLAVNI VYHODY TECHNOLOGIE

e vysoka svarovaci rychlost

e minimalni  deformace  spojovanych
soucasti

e velmi Uzka tepelné ovlivnéna oblast

e minimalni tepelné ovlivnéni v okoli
oblasti svaru

Viysledkem je presny, pravidelny a kvalitni
svar bez port a trhlin.
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LASEROVE SVAROVANI PLASTU

Centrum nabizi technologii transparentniho laserového
svarovani termoplastd.

Jedna se o bezkontaktni metodu spojovani bez pridavného

materialu. Vysledkem jsou velmi precizni plynotésné svary,
které jsou vysoce odolné mechanickému zatizen.

Svary Casto dosahuji stejné pevnosti jako zadkladni materidl. Svarové
plochy jsou bez mikrocastic a lepidel.

Laserovy paprsek lze presné fokusovat do mista svaru, bez ovlivnéni
okolniho materidlu. Ke spojeni dilli dochézi na rozhrani svarovanych

material, vnéjsi stény nejsou nijak tepelné ovlivnény.

Technologie je hodna pro svarovani pohledovych dild.

PRINCIP TRANSPARENTNIHO LASEROVEHO SVAROVANI

e podminkou je  svafovani dvou dili s  rozdilnou  absorbci
(transparentni/absorb&ni)

e svafované dily musi byt ve stalém kontaktu za pouziti pfitlaku

e nutné usporadanf svaru preplatovanim

LASEROVE GRAVIROVANI

Laserové popisovaci zafizeni o vykonu 20W pro znaceni
kovovych materiald.

Gravirovani do hloubky desetin mm. Pracovni plocha je
110 x 110 mm.

Pro popisovani predmétd vétsich rozmérl lIze wyuzit
odnimatelnou hlavu.
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METALOGRAFICKA LABORATOR

Pro kontrolu a vyhodnocenf vysledkd nasich technologif
vyuzivame metalografickou laborator vybavenou stolnim
tvrdomérem a dvéma mikroskopy.

KONTROLA HLOUBKY PROKALENI

Hloubku prokaleni jsme schopni vyhodnotit v nasi
metalografické laboratofi vybavené stolnim tvrdomérem.

KONTROLA TVRDOSTI DiLd PO ZAKALENI

Po |aS€rOVé m 73 ka | e m’ povrc h u néstroj e dey Kontrola hloubky prokaleni dilu Ndvar praskem na bdzi kobaltu
provadime kontrolni méfeni tvrdosti pomoci ru¢niho

tvrdoméru alphaDUR. Ke kazdé zakazce prikladame

protokol s vysledky méfent.

Diagram hloubky prokaleni Vybrus svaru

2Zvysen( tvrdosti po laserovém kaleni
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