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Laser jako zafizeni vyuziva vyzarovani svétla homogennich vlastnosti a jeho nasledné zaostfeni na povrchu
materialu pro vytvofeni velkého mnoZstvi energie na jednotku plochy. Takto koncentrovana energie ma kromé
chemického ucinku predevsim obrovsky tepelny Ucinek a bézné zplsobuje taveni ¢ dokonce sublimaci materialu,
¢ehoz je vyuzivano v celé fadé riznych aplikaci.

Pro aplikace vyzadujici cilené naruSovani &i pfimo odstrafiovani materialu s teplotou vysoko nad teplotou taveni je
vhodné vyuzit tzv. pulznich laser(. Jejich vystupem je svétlo urcitych parametrl v podobé diskrétnich bali¢k
energie. Tyto bali¢ky energie — svételné pulsy jisté vinové délky - mohou mit riznou délku ¢&i tvar a mohou nést rizné
mnozstvi energie v zavislosti na vykonu uzitého laserového zdroje.

Laserové pulsy plsobi po dopadu na material v nékolika rovinach — material miize ménit své vlastnosti chemickou
cestou, na jeho povrchu ¢i tésné pod nim mlze dochazet k oxidaci, ale rovnéz se do urcité miry tavi a sublimuje.
V zavislosti na vhodné zvoleném pribéhu uzitého pulsu a na dalSich parametrech laserového systému Ize nékterou
z téchto rovin upfednostnit, ¢i naopak potlacit, pokud je to z hlediska aplikace vhodné. Pro spravnou absorpci
laserového zareni v konkrétnim materialu je potfeba vyuzit zafeni o vhodné vinové délce. Nejcastéji vyuzivané typy
laserd v prdmyslu disponuji infraCervenym svétlem o vinové délce kolem 1um a vySe, které maji obecné dobrou
absorpci zejména v kovech a ve vétsiné plastl. Pouzité vykony pulsnich laserovych systémU pro zminéné aplikace
vétSinou dosahuji nékolika desitek W.

Je-li potfeba zdrsnit povrch materialu, je vhodné vyuZzit delSi pulsy s vét§im mnozZstvim energie, ktera se pohybuje
obvykle od nékolika desetin mJ vySe. Pulsy téchto vlastnosti vytvari po dopadu na materiél krater velmi malé velikosti.
Cast materialu z tohoto krateru sublimuje do okoli a &ast materialu ustupuje do stran, kde vytvaFi vyvySenou hranici
po obvodu krateru, mnohdy za vytvareni dalSich mikrotrhlin v té€sné blizkosti. Pfi vhodné vyuZitém odstupu
jednotlivych pulst od sebe Ize vytvofit na povrchu materidlu drobnou sit miniaturnich krater &i vrypG spravnych
rozméru pro docileni vyrazného zvySeni drsnosti ovlivnéné plochy.

V nékterych pfipadech, napfiklad pfi vytvareni hlubokych grafickych vzort podobnych vysledkiim z razby, se vyuziva
preciznéjSi zplsob gravirovani, protoze vysledny motiv musi splfiovat urcitou pohledovost. Zde je vhodné vyuzit
kratSi pulsy nez v pfedchozim pfipadé, protoze se snazime eliminovat pfiliSnou degradaci povrchu v okoli
sublimovaného materialu. Laser za téchto podminek vétSinou nema dost sily, aby dostatecné vyhloubil material
v jediném kroku, proto je proces opakovan tolikrat, dokud neni dosazena poZadovana hloubka vzoru. Je-li potfeba

postupnému rozostfovani laserového paprsku.

Odpafovani tenkych vrstev je principialné velmi podobné procesu gravirovani. Vyuziva se nej¢astéji u sendvicové
skladanych material(i, kdy se snazime odstranit jen vrchni z nich a pokud mozno nepos$kodit spodni vrstvu. Nékteré
z téchto aplikaci jsou velmi citlivé na spravné nastaveni systému, kdy je potfeby materialu dodavat prfesné ur¢enou
energii za jednotku €asu. Béznym pfikladem je napf. odstrafiovani barevné vrstvy eloxu pro ziskani kontrastu
s hlinikovym podkladem nebo napf. odpafovani tenké vrstvy barvy z jinak pruhledného plastového dilu pfi vytvareni
osvétlenych tlacitek €i kontrolek (tzv. ,Night and Day marking®). Specialni odnozi je poté aplikace laseroveho €isténi,
kdy se odstrafiuje pouze vrchni nezadouci vrstva nanesena na materidlu (lak, koroze a jiné necistoty). Vhodné
nastaveni laserového paprsku pak umoZziuje odstranit tyto necistoty bez toho, aniz by byla vyraznéji zménéna
struktura pivodniho povrchu.
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Posledni z aplikaci zamérné ovliviiujici povrch materialu je aplikace laserového znaceni. Zde se snazime zabarvovat
jen velmi tenkou vrstvu povrchu materialu, vétsi zasah do materialu mize mit na aplikaci negativni vliv a mize snizit
jeho designovou uroven. Kontrast se vytvaFi na materialu vétSinou chemickym pusobenim laserového zafeni a jeho
barva se obycejné pohybuje v Sedé Skale. Laserové znaceni zlstava trvalé, dokud ovlivnéna vrstva neni odstranéna
nebo vystavena takovym chemickym vliviim, které pfedchozi G¢inky laserového ovlivnéni vyrusi.

Laserové systémy vyuzivané pro vySe zminéné aplikace se skladaji z nékolika zakladnich prvk, kterymi je laserovy
zdroje, laserova optika a vychylovaci hlava a Fidici ¢ast systému. Vychylovaci laserova hlava dokaze paprsek
rozmitavat po 2D ploSe (€i dokonce ve 3D prostoru, pokud disponuje potfebnym pfisluSenstvim) a dokaze tak
ovlivitovat plochu o velikosti od cca 70x70mm az po 400x400mm v zavislosti na pouzitych optickych komponentech.
Pokud je laserova hlava integrovana na externi polohovaci systém (napf. robotické rameno), laserem ovlivnitelna
plocha se dale zvétsuje.

P¥i laserovych procesech je vhodné systém doplnit odsavacim zafizenim pro eliminaci sublimovaného materialu,
ktery mlize pfi dlouhodobéjsi inhalaci poskozovat lidské zdravi. Zaroven je nutné dodrzovat laserovou bezpec¢nost,
tedy vhodné chranit osoby v okoli laserového systému pifed zasahem paprsku, zejména je pak potifeba chranit jejich
zrak. Laserova bezpec&nost je zaru€ovana vytvofenim spravného krytovani, které laserovy paprsek spolu s jeho

moznymi odrazy vhodné odstini.
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