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Norma Euro 7: Lasery TRUMPF brzdia
jemny prach

Eurépa dava stopku beznému brzdeniu: prilis vysoky oder jemného prachu. Kazdy, kto chce predava ' auta na
kontinente, teraz potrebuje riesenie. Stroj firmy Nagel navara laserom vrstvu na brzdové kotu e, ktoré su
nasledne prakticky bez oderu. Tento proces urych uju dva triky pri tvarovani 14 a.

V& 8ina neistdt nepochadza z vyfukov. Az 70 percent jemného prachu vznika pri jazde uvo iovanim Castic z pneumatik,

z povrchu vozovky — a z bizd. To plati aj pre elektromobily. Pod-a odhadu agentary EU pre Zivotné prostredie (EEA) priblizne
250.000 Eurdépanov ro ne pred iasne umiera z dévodu nadmerného zne istenia ovzdusia prachom. Eurépska Unia doteraz
riesila v takzvanych Euro normach len vyfukové plyny benzinovych a naftovych automobilov. Norma Euro 7 sa teraz zaobera
pneumatikami a brzdami véetkych automobilov. Vyrobcovia automobilov, ktori budd chcie aj po roku 2026 predava v EU
nové vozidla — teda v3etci — teraz rychlo potrebuju népad, ako znizi 1 oder ich b zd o 80 percent.

Tvrdy orieSok

Dr. Claus-Ulrich Lott je riadite_om spolo-nosti Nagel Maschinen- und Werkzeugfabrik GmbH v Nirtingene. Zatia '~ o
prechadza starSou, svetiom naplnenou as ou hlavnej budovy, uvazuje: ,Ako ma vyzera | riedenie? Po prvé: Musi zodpoveda |
norme. Takmer Ziaden oder. Jasné. Po druhé: Musi by ' cenovo dostupné. Brzdy st hromadne vyrabany produkt, pri cene za
kus zalezi na kazdom cente. A po tretie: Musi pokiar mozno o najhladsie zapadnu— do uz zabehnutého vyrobného
procesu.” Pan Lott sa zastavi pred testovacim zariadenim na vyrobu brzdovych kottov. ,Preto sme sa rozhodli vyrobi— stroj
na povrchové Upravy brzdovych kott—ov kalenim s vysokou tvrdos—ou.”

.Uspory pri vytvarani povrchovych vrstiev zavisia od dosiahnutia
pozadovaného vysledku s o najmensim mnozstvom prasku.”

Claus-Ulrich Lott, riadite  spolo nosti Nagel Maschinen- und Werkzeugfabrik GmbH
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Na rota_nom stole stroja sa liatinovy brzdovy koti— osobného auta otda pod laserovou optikou a siedmimi dyzami privodu
prasku. Kabina vysoko rychleho laserového navérania, nazyvana NaCoat, nanasa dve vrstvy. Najprv 0,1 mm hrubt zékladnu
vrstvu z nehrdzavejucej ocele. A nau nanesie 0,2 mm hrubd funk inG vrstvu, ktora je prespikovana vysoko tvrdymi rasticami
karbidov. ,,Po tridsiatich sekundach obrabania vyzera povrchova vrstva pod mikroskopom ako tabu ka —okolady s celymi
orieSkami: Tvrdé riastice pre nievaju”, vysvet uje pan Lott. ,Toto by eSte neznizilo vznik jemného prachu.”

Brzdovy kot sa teda presunie do brusky NaGrind, ktord za pomoci 36 diamantovych nastrojov do hladka vybrusi kotur.
Ultra tvrdy brzdovy kotl 1 pre auto je hotovy. Opotrebovévajlca sa vrstva je zhruba desa ' krat tvrdsia ako na standardnych
liatinovych kotl och. Vydrzi ove 1a dlhsie.

V-avo dodéava diskovy laser energiu dvom vysoko rychlym strojom na navaranie. Napravo sa
kotu e brusia na hotovo.

LU to vyriesi

Lott: , Napad, vytvarai tvrdi povrchovu vrstvu brzdovych kotl ov, je pochopite ny. Ale ako?” Tri procesy boli hne i $krtnuté:
elektrochemické povrchové Upravy — prilis 3pinavy proces. Tepelné povrchové Upravy — prilis pomalé. Striekanie za studena —
prilis drahé a nie vhodné pre kazdy kotd . Pan Lott sa kvoli Cistému procesu a kratkej dobe obrabania rozhodol pre vysoko
rychly variant laserového navérania, takzvané Highspeed Laser Metal Deposition (vysoko rychle laserové navaranie / HS-LMD).

.No problémy za inaju vzdy vtedy, keI chcete dobry napad premeni na skuto nos 1“, smeje sa pan Lott, ,Liatiny napriklad
sU nev_a nymi zakladmi povrchovych vrstiev.” Vrstvy jednoducho nedrzia dobre, preto je potrebné ve ké mnozstvo prasku.
. Présok ale kone nom désledku tvori vo vyrobnom procese brzdového koturia 60 az 70 percent vyrobnych nakladov. Na3
stroj teda musi dosahova 1 vysokd U innos  vyuzitia prasku, —o znamena vyuzi to ko privddzaného prasku, ko ko je len
mozné.” Ako teraz firma Nagel znizuje spotrebu prasku?

.Poras vyvoja sme Uzko spolupracovali s firmou TRUMPF. A ti aplikuju pri tvarovani I-a dvojity trik.” Technika tvarovania

14 a BrightLine Weld rozde uje vykon lasera v optickom kabli do dvoch nezavisle od seba regulovate nych zén - do jadra a do
pla3-a, ako na sprchovacej hlavici s prudom vody uprostred a po obvode. V-aka tomu je mozné optimalne nastavi - prisun
energie a tepla. Na jednej strane to znamena, Ze sa brzdovy kott nedeformuje. Na druhej strane je povrchova vrstva vyrazne
tensia, preto je potrebné menej prasku. Druhym rozhodujucim krokom pre spotrebu prasku je bifokalna technolégia firmy
TRUMPF: [ as ' laserového U a mierne zahrieva odliatok, tesne pred tym, ako dopadne praskova sprcha. V. aka tomu sa
prasok ihne 1 bez problémov prichyti na povrch, namiesto toho, aby sa odrazil a stal sa drahym odpadom. Stroj vyuZiva po as
procesu nanasania prasku az 94 percent prasku. Firma Nagel ma teraz Uspornt metddu vyroby pre produkciu brzdovych



https://www.trumpf.com/sk_SK/riesenia/aplikacie/aditivny-sposob-vyroby-3d-tlac/laserove-navaranie/laserove-navaranie-brzdovych-kotucov/
https://www.trumpf.com/sk_SK/riesenia/aplikacie/aditivny-sposob-vyroby-3d-tlac/laserove-navaranie/laserove-navaranie-brzdovych-kotucov/
https://www.trumpf.com/sk_SK/riesenia/aplikacie/zvaranie-laserom/zvaranie-bez-prskancov-s-technologiou-tvarovania-luca/
https://www.trumpf.com/sk_SK/riesenia/aplikacie/zvaranie-laserom/zvaranie-bez-prskancov-s-technologiou-tvarovania-luca/
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kottriov s minimom oderu, vyhovujucich norme Euro 7.

V-aka rieseniu firmy TRUMPF zvanom BrightLine Weld sa pri procese nanasania prasku
prichyti na brzdovy kotl— az 94 percent prasku.

Nevedomé vyriesenie problému korodovania elektromobilov

Mimoriadna eresni ka na torte sa usla aj vodi_om elektromobilov: Nie len ze sa mo6zu tesi 1 z toho, Ze v aka extra tvrdym
brzdovym kotl om dokazu brazdi— mestom takmer bez tvorby jemného prachu. V-aka kottom s povrchovou vrstvou su
elektromobily este aj bezpe nejsie. Pretoze st odoIné vori kordzii, teda nehrdzaveju. A to je dobra sprava najmé pre vodi ov
elektromobilov. Elektromobily brzdia pri kazdodennom pouzivani takmer vzdy s rekuperaciou, “ize so spatnym ziskavanim
energie. Pri tom vznikd odpor v hnacom Ustrojenstve, ktoré brzdi vozidlo. Mechanicky brzdovy kott  sa pouziva len zriedka
a teda hrdzavie.

Ak sa Vam potom stane, ze na dia nici musite pri vysokej rychlosti nahle naplno zabrzdi, skorodovany brzdovy kotu  je
extrémne kriticky o sa tyka bezpe nosti: uvo I ujuce sa riasto ky hrdze vyrazne predlzuju brzdnd drdhu”, vysvet uje pan
Lott. S brzdovymi kot mi s tvrdou povrchovou vrstvou si uz ale kvoli tomu nikto nemusi robic starosti.

——— Zdravy a bohaty

Pan Lott prevzal pred dva a pol rokom vedenie firmy Nagel a plne sa zameral na transformaciu a na brzdové kotue. ,Nase
podnikanie bolo doteraz silne zavislé od spariovacich motorov a zaznamenavalo vyrazny pokles. Nasim riesenim pre brzdové
kotue vyhovujice normam Euro 7 chceme ponuka produkt nezavisly od typu pohonu vozidla a zarove  osta— v odvetvi,

v ktorom sa najlepsie vyzndme."” Zoznam objedndvok mu dava za pravdu: Po as prvych Siestich mesiacov firma Nagel uz
vyexpedovala dvojmiestne  islo zariadeni pre brzdové kotl e, ur iené do sériovej vyroby.

Vyrobcovia a subdodavatelia v automobilovom priemysle sa pripravuju na prechod na normu Euro 7. Prvy automobil

s brzdovymi kotl-mi s tvrdou povrchovou vrstvou a objavi na cestach pravdepodobne koncom roka 2025: Uz prebiehaju
rozsiahle testy na testovacich vozidlach. Pan Lott je hrdy na tento obchodny Uspech, chvi—u vtipkuje a hne vravi vazne:
,Dolezité je este aj nie 0 iné: Nase zariadenia budu prinosom toho, aby boli ~udia vystaveni mensiemu mnoZzstvu

https://www.trumpf.com/sk,SK/newsroom/pribehy/norma-euro-7-Iasery-trumpf—brzdia-jem“ny-pra‘ch/
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uvoneného jemného prasku a ostanu zdravi. Pre m—a to je vieobecne uspokojivy pocit.”

Troma krokmi k brzdovym kott iom pod a normy Euro 7

<ol> <li>Chapadla uchopia brzdovy kotu:, ktory mé surovy, neopracovany liatinovy povrch
a vkladaju ho do komory na povrchové Upravy.<br /> </li> <li>Stroj na vysoko rychle
laserové navdranie nanasa vysoko tvrdu karbidovu vrstvu. V. aka ohrevu laserom

a tvarovaniu |4 a je vyuZitie prasku maximalne.<br /> </li> <li>Krizové brusenie: V bruske
dostane brzdovy kott  svoj kone ny povrch a geometriu. Hotovo.</li> </ol> <p><a
href="13://page?uid=138458">Tu</a> si pre itajte viac o laserovom navarani brzdovych
koturiov, vyhovujucich norme Euro 7. </p>
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