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Gigacasting potrebuje laser: Styri riesenia
pre presné dodato né obrabanie

Pri gigacastingu sa takmer polovica skeletu auta vyraba ako jeden odliatok — to Setri | as, peniaze a hmotnos .. Pri
zavadzani tychto obrovskych dielov do ve kosériovej vyroby vSak vyrobcovia elia obrovskej vyzve: Ich nasledné
obrabanie musi by ' spoahlivé a rychle. Laser ponuka styri Specializované riesenia.

Gigacasting: vyrobna technologia, pri ktorej jediny masivny hlinikovy odliatok nahradza sto alebo viac jednotlivych dielov. To
Setri nielen (1as — namiesto 45 minut montaze to trva len 90 az 120 sekind — ale aj naklady, material a hmotnos .
Automobilovy priemysel tuto technoldgiu vo ve kej miere vyuziva na —ahsiu a hospodarnejsiu vyrobu komponentov vozidiel,
najma v pripade elektromobilov, kde zalezi na kazdom kilograme. Néasledné obrabanie je viak zlozité: Potrebné je odstrani
prebytky materialu, odstrani | otrepy, vy isti ' povrchy a to vietko vo ve kom objeme, spo ahlivo a rychlo. Tu prichadza na rad
laser so Styrmi Specializovanymi rieSeniami.

Preh ad 4 rieSeni pre nasledného obrabania

Ke 1 sa tlakovy odliatok vyberie z formy a z chladiacej vane, z jeho vonkajsich obrysov vy nieva 10 az 30 bizarnych Struktur:
tenké nozi ky s patkami alebo ploché kolieska, ktoré sa v odbornom zargdne va sinou jednoducho nazyvaju ,vtoky”. Ide
pritom o stuhnuty hlinik v privodnych kanaloch do odlievacej formy s hribkou od dvoch do Siestich milimetrov. Prvym krokom
pri naslednej Uprave je odstranenie tychto hrubych zvyskov.

Laserové riesenie: Svetlo z vysoko vykonnych laserov s vykonom Ses  alebo viac kilowattovodrezava prebytky materialu.

V. aka vykonu v rddovo mnohych kilowattoch je rez mimoriadne presny, ale zarove | prebieha tak rychlo, ze do hlinikovych
dielov prenika len minimélne mnozstvo tepla a nedochadza k ich deformécii. Na vyrobnej linke plnia tato dlohu bu
3es 0sové roboty s optikou na remote rezanie, alebo rezacia hlava v laserovej kabine s rota nym meni jom.
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Uzatvéracia sila lisu na tlakové liatie je tak vysoka, Ze vtla any tekuty hlinik prenika aj do najjemnejsich 3trbin a aj v miestach,
kde na seba dosadaju polovice formy. Vznikaju ostré otrepy tenké ako papier, ktoré mézu ma ' celkovu d zku az osem
metrov. Okrem toho su na tychto konstruk nych ~astiach potrebné este desiatky otvorov a vyrezov pre neskorsiu montaz.

Laserové riesenie: Laser vo vyrobnej kabine alebo riadeny robotom prostrednictvom skenera sleduje geometrie a odstra—uje
vietko nadbyto né. Pri tejto preciznej praci je pre dosiahnutie optiméalneho pomeru medzi rychlos ou obrédbania a kvalitou
vysoky jas 14 -a dolezitejsi ako samotny vykon lasera. Laserové IU e s jasom 2 BPP (Beam Parameter Product) odstra uju otrepy
a vyrezavaju montazne otvory s milimetrovou presnos ou.

Ke1ze pri gigacastingu jeden ve ky komponent niekedy nahradza stovky malych, je pomerne jednoduché dosiahnu
dokonalé spatné odsledovanie. Sta~f data matrix kod a inteligentné tovarne prepoja konkrétny komponent s databazou,
v ktorej su ulozené vsetky dolezité parametre procesu odlievania (vakuovy tlak, rychlos ' toku, dosiahnutd uzatvaracia sila
at ).

Laserové riesenie: Popisovacie staniceje mozné integrova: do re-azca procesov na roznych miestach. Pulzny laserovy I
riadeny skenerom vytvara na povrchu hlinika kontrastny popis. Je Citate ny kamerami a méze poskytova  informacie
0 obrabani robotom a strojom v alSom re azci procesov.

Komponenty z hlinikového odliatku vykazuju na svojom povrchu rézne druhy zne istenia: zvysky separa ného prostriedku

z odlievacej formy (oleje a tekutiny), ako aj odlievaci prasok alebo za-mudenie. Okrem toho sa na hliniku rychlo vytvara vrstva
oxidu. V3etko toto negativne ovplyv iuje montazne kroky v zavere nom reiazci procesov, ako napriklad zvaranie, lepenie

a utes_ovanie.

Laserové riesenie: Lasery s kratkymi pulzmi riadené skenerom cielene (istia prislusné spoje: oxidy a ne istoty sa odparia

a odsaju. Ale to nie je vietko: Laserové pulzy so spravne nastavenymi parametrami homogenizuju na mikrourovni krystalicku
struktdru povrchu pred naslednym utes ovanim — v-aka tomu uz nedochadza k takzvanej podkorozii, spajanie je
jednoduchsie a kvalita vyssia. Kvoli priprave pred lepenim laser navyse vytvori na povrchu jemnd struktaru. Tento maly trik
zva Suje Specificky povrch a vyrazne zlepsuje takzvant zmé avos 1a pevnos  lepeného spoja.

GABRIEL PANKOW
HOVORCA PRE LASEROVU TECHNIKU
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