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A gigacastinghoz |ézerre van szikség:
Négy megoldas a preciz
utdémegmunkalashoz

A gigacasting soran az auto kozel felét egyetlen 6ntéssel gyartjak le — ezzel id t, pénzt és sulyt takaritanak meg.
Az oriasi alkatrészek nagy volumen  gyartasba valé beillesztése azonban komoly kihivast jelent: az
utomegmunkalasnak megbizhatonak és gyorsnak kell lennie. A 1ézer erre négy specialis megoldast kinal.

A gigacasting olyan gyartasi technologia, amelyben egyetlen nagyméret : aluminiumontvény akar szaz vagy még tébb egyedi
alkatrészt helyettesit. Ez nemcsak id t takarit meg — a szerelés 45 perc helyett csupan 90-120 masodpercet igényel —, hanem
koltséget, anyagot és tomeget is. Az autdipar széles korben alkalmazza ezt a technoldgiat a jarm egységek kénnyebb és
gazdasagosabb gyartasa érdekében, kulondsen az elektromos jarm vek esetében, ahol minden kilogramm szémit. Az
utdbmegmunkalds azonban osszetett feladat: el kell tavolitani a tulnydlasokat és a sorjakat, meg kell tisztitani a feltleteket,
mindezt nagy volumenben, megbizhatdan és gyorsan. Erre kinal a lézer négy specialis megoldast.

A 4 utomegmunkalasi megoldas attekintése

Amikor az 6ntvény kiker(l a szerszambdl és a h-t-medencéb 1, a kils~ kontdrjain még 10-30 furcsa képz dmény all ki: labas
kis nyulvanyok vagy lapos, kekszszer darabok. A szakzsargonban ezeket egyszer_en , gate”-eknek nevezik. Ezek a forma
tapcsatornaiban megdermedt aluminiumbdl alinak, vastagsaguk két és hat milliméter kdzott mozog. Az utémegmunkalas
els | 1épéseként eltavolitjak ezeket a nagyobb maradvanyokat.

Lézeres megoldas: A legaldbb hat kilowatt teljesitmény ' nagy teljesitmény | lézerekfénye levagja a tulnyulasokat. A tobb
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kilowattnyi lézerteljesitménynek koszonhet en a vagas rendkivil preciz, ugyanakkor olyan gyors, hogy csak minimalis h- jut
az aluminium alkatrészbe, igy az nem deformalodik. A gyartésoron ezt vagy tavoli vagasra alkalmas optikaval felszerelt hat-
tengelyes robotok végzik, vagy egy forgévaltoval rendelkez 11ézercelldban m kod | vagdfej.

Barmilyen nagy is az 6ntgép zardereje, a nagy nyomassal bepréselt folyékony aluminium igy is bejut a legaprébb résekbe is,
ahol az ént-forma két fele 6sszeér. Igy papirvékony, éles szél sorjak keletkeznek, igynevezett burrs-6k, amelyek teljes
hossza akar a nyolc métert is elérheti. Emellett az alkatrészeken tébb tucat lyukat és kimunkalast is ki kell alakitani a kés bbi
Osszeszereléshez.

Lézeres megoldas: A gyartocellaban Iév vagy robot altal vezérelt, szkenneres lézer végigkdveti a kontdrokat, és eltavolit
minden felesleges anyagot. Ennél a preciziés megmunkalasnal a kivalé sugarminiség fontosabb, mint a puszta
lézerteljesitmény, ha a megmunkalasi sebesség és a min ség kozotti optimalis egyensuly a cél. A két BPP (Beam Parameter
Product) fényerej 1 lézersugarak eltavolitjdk a sorjakat, és milliméteres pontossaggal vagjék ki a szerelési furatokat.

Mivel a gigacasting soran egyetlen nagy alkatrész akar tobb szaz kisebb alkatrészt is helyettesit, a teljeskor

visszakOvethet ség is viszonylag egyszer_en megvalosithatd. Ehhez elegend  egy Data Matrix kéd, és az intelligens gyarak
Osszekapcsoljak az egyes alkatrészeket egy adatbazissal, amely az 6ntési folyamat minden fontos paraméterét
(vdkuumnyomas, aramlasi sebességet, elért zarder  stb.) tartalmazza.

Lézeres megoldas: A jelol allomasoka gyartasi folyamat kilonboz 1 pontjain integralhatok a folyamatlancba. Az impulzusos,
szkenner altal irdnyitott lézersugar kontrasztos jel6lést hoz létre az aluminium feltletén. A jelolés kameraval leolvashatd, és a
tovabbi folyamatlanc soran megmunkalasi informaciokat adhat a robotoknak és a gépeknek.

Az aluminiumontvények fellletén kulonféle szennyez dések talalhatok: az 6nt formabol szarmazo levélasztdszer-
maradvanyok (olajok és folyadékok), valamint 6nt por vagy fist. Raadasul az aluminium fellletén gyorsan oxidréteg
képz dik. Mindez hatraltatja a folyamatlanc kés bbi 6sszeszerelési lépéseit, példaul a hegesztést, a ragasztast és a tomitést.

Lézeres megoldas: A szkenner altal vezérelt, rovid impulzusu lézerek célzottan megtisztitjak a relevans illesztési feltleteket:

az oxidréteg és a szennyez dések elparolognak, majd elszivasra kertlnek. De nemcsak err—| van sz6: A megfelel
paraméterekkel beallitott lézerimpulzusok mikroszinten homogenizéljak a felulet kristalyszerkezetét a késbbi tomitéshez —
megsz nik az Ugynevezett alarozsdasodas, konnyebbé valik az illesztés, és javul a minTség. A ragasztas el készitéseként a
|ézer enyhe fellletstrukturalast is végez. Ez az apro trikk jelent sen noveli a fajlagos feltletet, javitja az Ugynevezett
nedvesitési tulajdonsagokat, valamint nagymértékben fokozza a ragasztéer t.
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