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Gigacasting kraver lasrar: Fyra l6sningar
for exakt efterbearbetning

Gigacasting innebér att nastan halva bilen byggs i ett stycke — detta sparar tid, pengar och vikt. Men den som tar
dessa gigantiska delar till storskalig produktion star infor en utmaning: efterbearbetningen maste vara tillforlitlig
och snabb. Lasern erbjuder fyra specialiserade I6sningar.

Gigacasting: en tillverkningsteknologi dér en enda, massiv gjuten aluminiumdel ersatter hundra eller fler enstaka detaljer.
Detta sparar inte bara tid — istallet for 45 minuters montering tar det bara 90 till 120 sekunder — utan &ven kostnader,
material och vikt. Bilindustrin anvénder sig i stor utstrackning av denna teknologi for att tillverka fordonskomponenter enklare
och mer ekonomiskt, sarskilt for elfordon, dar varje kilogram raknas. Men efterbearbetningen ar komplex: éverskottsmaterial
maste avldgsnas, grader tas bort, ytor rengéras, och allt detta maste goéras i hog volym, tillforlitligt och snabbt. Det &r har
lasern kommer in i bilden med fyra specialiserade |6sningar.

4 efterbearbetningslésningar i korthet

Nér den gjutna delen kommer ut ur formen och kyltanken sticker fortfarande 10 till 30 bisarra strukturer ut fran dess
ytterkonturer: tunna ben med fotter pa eller platta kakor, som kallas "gates" i teknisk jargong. Detta ar stelnat aluminium i
matningskanalerna till gjutformen, med en tjocklek pa tva till sex millimeter. Det forsta efterbearbetningssteget &r att ta bort
dessa grova rester.

Laserlosning: Ljus fran hogeffektiva lasrar med sex kilowatt eller merskar bort utskjutande delar. Tack vare en effekt pa
manga kilowatt blir snittet mycket exakt — men samtidigt s& snabbt att endast en minimal mangd varme tranger in i
aluminiumkomponenten, vilket forhindrar all form av deformation. | produktionslinjen gérs detta antingen med sexaxliga
robotar med optik for fjarrskarning eller med ett skarhuvud i en lasercell med rotationsvaxlare.

https://www.trumpf.com/sv_SE/newsroom/beraettelser/gigacasting-kraever-lasrar-fyra-loesni ngar-foer-exakt-eﬂerbearb‘etmng/


https://www.trumpf.com/sv_SE/produkter/laser/laserstraalkaellor/laser-foer-svetsning/

TRUMPF

Oavsett hur hog laskraft gjutmaskinen har, trdnger det smalta aluminiumet vid insprutningen anda in i de allra minsta
springorna dar formens halvor mots. Detta skapar papperstunna, vassa grader, sa kallade burrs, som kan ha en total ldngd pa
atta meter. Dessutom kraver komponenterna dussintals hal och férdjupningar fér senare montering.

Laserl6sning: Lasrar i bearbetningscellen eller robotstyrda via skanner sparar konturerna och tar bort allt éverflodigt. For
denna typ av precisionsarbete ar hog stralningsbriljans viktigare for en optimal balans mellan bearbetningshastighet och
kvalitet an ren lasereffekt. Laserstralar med en briljans pa tva BPP (Beam Parameter Product) tar bort grader och skar
monteringshalen med millimeterprecision.

Eftersom en enda stor komponent som tillverkats genom gigacasting ibland kan ersatta hundratals mindre delar, ar det ocksa
ganska enkelt att uppna utmarkt sparbarhet. En enda datamatriskod ar allt som behdvs for att smarta fabriker ska lanka den
enskilda komponenten till en databas som innehéller alla viktiga parametrar for gjutningsprocessen (vakuumtryck,
flodeshastighet, uppnadd klamkraft etc.).

Laserlésning: Méarkningsstationerkan integreras vid olika punkter i processkedjan. En pulsad, skannerstyrd laserstrale skapar
en kontrastrik markering pa aluminiumytan. Den &r kameraldsbar och kan ge bearbetningsinformation till robotar och
maskiner langre ner i processkedjan.

Aluminiumgjutkomponenter uppvisar olika typer av féroreningar pa sin yta: rester av sldppmedel fran gjutformen (oljor och
vatskor) samt gjutpulver eller sot. Dessutom bildas ett oxidlager snabbt pa aluminium. Allt detta paverkar monteringsstegen i
den efterfoljande processkedjan, sdsom svetsning, limning och tatning.

Laserl6sning: Skannerstyrda kortpulslasrar rengor selektivt de relevanta fogstéllena: Oxid och féroreningar avdunstar och

avlagsnas. Men det ar inte allt: nar laserpulser konfigureras med ratt parametrar homogeniserar de ytans kristallstruktur pa
mikroniva infor den efterfoljande tatningen — vilket eliminerar sé kallad underkorrosion, férenklar sammanfogningen och
forbattrar kvaliteten. Som forberedelse for sammanfogning skapar lasern dven en latt ytstruktur. Detta enkla knep okar den
specifika ytan och forbattrar avsevart bade det sa kallade vatbeteendet och vidhaftningsstyrkan.

GABRIEL PANKOW
TALESPERSON LASERTEKNIK

https://www.trumpf.com/sv_SE/newsroom/beraettelser/gigacasting-kraever-lasrar-fyra-loesningar-foer-exakt-efterbearbetning/


https://www.trumpf.com/sv_SE/produkter/maskiner-system/maerklasersystem/
https://www.trumpf.com/sv_SE/produkter/laser/laserstraalkaellor/kortpulslaser/

