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Gigacasting icin lazer sart: Hassas son
isleme icin dort ¢6zim

Gigacasting ile otomobilin neredeyse yarisi tek dékiimde iiretiliyor; bu da zaman, maliyet ve a irlik avantaiji
sa liyor. Ancak bu dev komponentleri yiiksek hacimli Giretime ta 1mak ciddi bir zorlu u beraberinde getiriyor: Son
i leme hem giivenilir hem de hizli olmak zorunda. Lazer ise tam da bunun icin dort 6zel ¢6ziim sunuyor.

Gigacasting: Tek bir dev aliminyum dékim komponentin yiz veya daha fazla munferit parcanin yerini aldigi bir Gretim
teknolojisi. Bu yalnizca zaman kazandirmakla kalmiyor — montaj 45 dakika yerine sadece 90 ila 120 saniye strlyor — ayni
zamanda maliyet, malzeme ve agirligi da azaltiyor. Otomotiv sektort, 6zellikle her kilogramin énem tasidigi elektrikli
araclarda, ara¢ montajlarini daha hafif ve daha ekonomik bigimde Uretmek icin bu teknolojiden yogun olarak yararlaniyor.
Ancak son isleme karmasik: Cikintilarin alinmasi, capaklarin giderilmesi ve yizeylerin temizlenmesi gerekiyor; Ustelik butin
bunlarin yuksek hacimli Gretimde, gtvenilir ve hizli bicimde yapilmasi sart. Lazer, dort 6zel ¢c6zimdiyle tam burada devreye
giriyor.

Son i lemeye yonelik 4 ¢6ziim

Basingli dokim komponent kaliptan ve sogutma havuzundan ciktiginda, dis konturlarinda hala 10 ila 30 tuhaf cikinti
bulunuyor: Ayakli ince bacaklari ya da yassi kurabiyeleri andiran bu yapilar, sektorde kisaca “gate” olarak aniliyor. Bunlar,
dokum kalibini besleyen kanallarda katilasmis, iki ila alti milimetre kalinligindaki aliminyum parcalar. Son islemenin ilk adimi,
bu kaba kalintilari ortadan kaldirmak.

Lazer ¢6ziimii: Alti kilovat ve Uzeri yiksek performansli lazerler bu cikintilari kesip aliyor. Yiksek kilovat giicti sayesinde

kesim hem son derece hassas hem de 6ylesine hizli gerceklesiyor ki aliminyum komponente yalnizca ¢ok az isi giriyor; boylece
komponent deforme olmuyor. Uretim hattinda bu isi ya uzaktan kesim optikleriyle donatilmis alti eksenli robotlar ya da déner
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degistiricili bir lazer hticresindeki kesme kafasi Gstleniyor.

Dokim makinesinin kapama kuvveti ne kadar yuksek olursa olsun, kaliba basingla doldurulan sivi aliminyum, kalibin iki
yarisinin birlestigi en ince araliklara dahi siziyor. Bunun sonucunda kagit inceliginde, keskin kenarli capaklar (“burr” adi verilen
yapilar) olusuyor; toplam uzunluklari sekiz metreyi bulabiliyor. Komponentlerde ayrica sonraki montaj icin onlarca delik ve
bosluk agilmasi gerekiyor.

Lazer ¢oziimii: isleme hiicresindeki veya tarayici Gizerinden robotla yénlendirilen lazerler konturlar izleyerek gereksiz
malzemenin tamamini ortadan kaldiriyor. Bu hassas iste, islem hizi ile kalite arasindaki ideal dengeyi saglayan asil unsur salt
lazer guict degil, yiksek 1sin parlakligi. iki BPP (Beam Parameter Product) parlakliga sahip lazer isinlari capaklari gideriyor,
montaj deliklerini ise milimetrik hassasiyetle kesiyor.

Gigacasting'de tek bir blyuk komponent bazen yuzlerce kiiclik parcanin yerini aldigindan, bire bir izlenebilirlik saglamak da
oldukga kolay. Tek bir DataMatrix kodu yeterli: Akilli fabrikalar her komponenti, dokim prosesinin tim 6nemli
parametrelerinin (vakum basinci, akis hizi, ulasilan kapama kuvveti vb.) kayith oldugu bir veri tabaniyla eslestiriyor.

Lazer ¢6ziimui: Markalama istasyonlari proses zincirinin farkli noktalarina entegre edilebiliyor. Tarayiciyla yonlendirilen palslh

bir lazer 1sini, aliminyum yUzeye yiksek kontrastli bir markalama isliyor. Bu markalama kamerayla okunabiliyor ve proses
zincirinin ilerleyen asamalarindaki robotlara ve makinelere isleme bilgisi saglayabiliyor.

Aluminyum doktum komponentlerin yizeyinde farkli tirde kirlenmeler gorultyor: Dékim kalibindaki ayirici madde kalintilari
(yaglar ve sivilar), dokiim tozu veya is. Ustelik aliminyum Gzerinde kisa slirede bir oksit tabakasi olusuyor. Bunlarin timd,
proses zincirinin sonraki asamalarindaki kaynaklama, yapistirma ve sizdirmazlik gibi montaj islemlerini olumsuz etkileme
potansiyeline sahip.

Lazer ¢6ziimii: Tarayiclyla yénlendirilen kisa palsh lazerler, gerekli birlestirme noktalarini hedefli bicimde temizliyor: Oksit ve
kirler buharlastiriliyor, ardindan emilerek uzaklastiriiyor. Ustelik lazer bundan fazlasini yapiyor: Dogru parametrelerle calisan

lazer palslari, sonraki sizdirmazlik islemi igin ytzeyin kristal yapisini mikro 6lcekte homojenlestiriyor. Boylece “alt ylzey
korozyonu” olarak adlandirilan sorun ortadan kalkiyor; birlestirme kolaylasiyor, kalite ylkseliyor. Yapistirmaya hazirlik
asamasinda lazer, ylzeye ayrica hafif bir doku kazandiriyor. Bu kiguk dokunus 6zgul ytizey alanini artiriyor; boylece 1slanma
davranisi ve yapisma kuvveti blytk olctide iyilesiyor.
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