MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Vagas és gravirozas lézerrel

A miianyag félkész termékeket utomiiveletekkel tovabb lehet alakitani, formalni. Az
egyik gyakran alkalmazott miivelet a vagas, amelyet elsdsorban lemezek, héformazott
termékek végsé kialakitasara alkalmaznak. Az alabbiakban a 1ézeres vagas és graviro-
zas technologiajarol olvashatnak. Az elonyok mellett figyelni kell a menetkozben kelet-
kezo, koztiik egészségre artalmas gazokra, amelyeket intenziv elszivassal kell a munka-
térbdl eltavolitani.

Targyszavak: utomiivelet; vagds, gravirozas, lézer, félkész termékek;
munkaegészségiigy.

A 10,6 pm hulldmhosszisagu szén-dioxid 1ézer sugarait a legtobb miianyag jol
abszobealja, ¢és a képzddo hd hatasara az anyag megolvad. Ez teszi lehetévé, hogy
szamos muanyagféleséget (ABS, PET, PMMA, PC poliolefinek) — de fat és liveget is —
lehet 1ézerrel vagni, mégpedig polirozott mindségii élekkel. A vagasnal nincs levalod
részecske, ezért ,,A” mindségi osztalyba sorolt termekeket lehet eldallitani, és a tech-
noldgia tisztatérben is alkalmazhato. Tovabbi elényok:

— a vagashoz csak megfelelden kell elhelyezni a terméket, a vagas érintésmen-

tes, igy semmiféle fesziiltség nem 1ép fel a darabban,

— vekony, 1 mm-nél kisebb vastagsagu termékek is vaghatok 1ézerrel, ami ma-

rassal nehezen kivitelezheto,

— a marashoz képest kisebb sugart élekkel is vaghat6 a termék.

Alkalmazasi teriiletek

A vekony termekek 1ézeres megmunkalési lehetdseégei elsdésorban az autdiparban
¢s a replilogépgyartasban nyujtanak eldnyoket, ahol a tomegcsokkentés és az ezzel jaro
koltségesokkentés elsddleges szempont a termékek fejlesztésénél. Konkrét alkalmazasi
példa az informatika teriiletérdl: 1ézerrel 0,2 mm vastag billentytizetfedelet vagtak ki
PC-bdl. Ezt korabban marassal csak 0,5 mm vagy anndl vastagabb f6liabol tudtak el-
késziteni. Mig mardsndl a terméket mechanikusan rogziteni kell, ami miatt a véko-
nyabb termékek befogasanal nyomads, fesziiltség 1éphet fel, addig a 1ézeres vagas érin-
tésmentes, €s csak a termé€k pontos poziciondlasara van sziikség. Egy masik alkalma-
zasban a bérondok 1 mm vastag PC lemezét vagjak 1ézerrel a héformazas utan: a 2480
mm vagasi hosszt 69 s alatt lehet teljesiteni.

15 mm vastagsag kozelében a vagasi ¢€lek tisztasaga mar nem biztositott, ezért
ilyen vastag termékeknél eldzetesen ki kell probalni a 1ézeres vagas alkalmazhat6sa-

www.quattroplast.hu




gat. Egyes esetekben, pl. ABS, PET és PC-nél elszinezddés is felléphet, amelyet eld-
melegitéssel, véddéfoliaval, ill. az elszivas feliiletre iranyitasaval lehet megeldzni.

Marogép és 1ézeres vagoberendezés osszeépitése

A német Geiss AG (SePlach) CNC marogépeit 1ézeres vagasra alkalmas egység-
gel szerelte fel, amelyet opcioként kindl vevoi részére. A kompakt TruCoax 1ézert az
optikai elemekkel, valamint a hiitéegységgel egyiitt a Trumpf GmbH. Co. KG
(Ditzingen) szallitotta. A 1ézeres vagashoz tartozo elszivoegység gyartdja a Keller
Lufttechnik GmbH. Co. KG (Kirchheim unter Teck). A vevoi igényekhez (berende-
z¢s teljesitménye, automatizaltsagi foka, felszereltsége) igazodo, €s emiatt nem soro-
zatban gyartott vagdberendezés kifejlesztéséhez a harom emlitett cég szoros egylitt-
mikodésére volt sziikség. Ennek eredményeként a megrendeléseket mindossze 6 hét
alatt tudjak teljesiteni.

A lineéris motorral miikodo 1ézeres vagdberendezés max. sebessége 15 m/s, eld-
toldsa max. 180 m/min. Az un. nézz elére (look ahead) funkcio az egyenetlenségeket
felismeri és ennek megfelelden az elétolast modositja, a sziikséges 1€zererdsséget pe-
dig a vagasi sebesség szabalyozza. Perforalt lemezek vagdsahoz egy Uin. nagy sebessé-
gli opci6 all rendelkezésre: a 1ézer egyenletes sebességgel halad, azonban a vagni/nem
vagni jelzésre a 1ézerforras be- és kikapcsol.

Vagas és gravirozas lézerrel

Két amerikai innovativ vallalat, a Lucite International és az Universal Laser
Systems akrillemezek 1ézeres vagasara és gravirozasara dolgozott ki 01j technoldgiat,
amelyet a Lucite ontott akrillemezeket gyartd sordn mutatott be.

Szén-dioxid 1ézert alkalmaztak, 5 cm fokusztavolsagu lencsékkel. 6 mm-nél vas-
tagabb lemezek esetében nagy nyomadsu levegét kell juttatni a 1ézersugar €és az anyag
talalkozasi pontjdhoz (air assist with back sweep), amely hiiti az anyagot és csokkenti
a beéges, fiistképzodes lehetdseget. 12 mm felett pedig nitrogénatmoszférat ajanlanak.
Ilyenkor a lencsét is célszerli 8 cm fokusztavolsagura cserélni.

Az akrillemezeket altalaban véddéfoliaval boritjdk mindkét oldalukon. A 1ézeres
vagas elott a felsd védofoliat el kell tavolitani, de az als6t nem, hogy a vagoasztal
okozta reflexiotol a lemez védve legyen. Hasonld ok miatt a lemez ¢és a vagdasztal ko-
zOtt célszerli mintegy 1 inch (~2,5 cm) tavolsagot hagyni.

Az 1/a abra azt mutatja, hogy a 1ézer teljesitménye fliggvényében mekkora vas-
tagsagl lemezt lehet vagni, mig az 1/b dbrdn a lemezvastagsag fiiggvényében az elér-
hetd maximalis vagasi sebesség lathatd. Vastagabb lemezeket értelemszertien kisebb
sebességgel lehet vagni.

A lézeres gravirozasnak kétféle lizemmodja van. A rasztergravirozdsnal Ossze-
fliggd teriileteket graviroznak, a 1ézerfej soronként a gravirozando feliileten, 1€ézerim-
pulzusokkal pontonként alakitja ki az dbrat. Ez az {izemmod nagyon hasonlit ahhoz,
ahogyan a tintasugaras nyomtatdk nyomtatofeje mitkodik.
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A masik lizemmodd a vektorgravirozéas, amikor eldzetesen egy megfeleld prog-
rammal vektorgrafikat készitenek, amelyet aztan a lézersugar letapogat. A kdrvonalak
mentén halado6 1ézersugar a régebbi rajzolo plotterekhez hasonld mozgast végez.
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1. abra A lézer teljesitménye és az elvaghato lemezvastagsag a) és a lemezvastagsag
¢s a vagasi sebesseg b) Osszefliggése
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2. 4bra A lézer teljesitménye és a gravirozas mélysége raszterlizemmodban a)

¢s a lézer teljesitménye €s a gravirozas mélysége vektoriizemmodban b)

A 2/a abran a rasztergravirozas esetében lathato a lézer teljesitménye és a gravi-
rozasi mélyseg kozotti osszefiigges, mig a 2/b dabrdn ugyanezt az 6sszefliggést abrazol-
tak a vektorgravirozasnal. Mindkét tizemmodban a nagyobb mélység eléréséhez na-
gyobb lézerteljesitményre van sziikség.
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A lézeres vagas munkaegészségiigyi vonatkozasai

A miianyagok lézeres vagasanal sokféle gaz szabadul fel, amelyekbdl kiillonb6zo
szerves vegylletek — pl. alkdnok, alkének, benzol, toluol, xilol, fomaldehid,
benzopirén — keletkeznek. Ezenkiviil igen finom porszemcsék is a levegébe kertilnek,
amelyek a dolgozok 1égzdszerveinek megbetegedését, valamint a berendezes, kiilono-
sen a lencsék elszennyezddését idézhetik eld. Emiatt a lézeres miiveleteknél a hatékony
elszivasra és szirésre kiilonos figyelmet kell forditani.

A német Werba Plast vallalatnal a kereskedelem részére polcelemeket, artdjé-
koztato, informécids tablékat, kereteket gyartanak PVC, ABS, PC, akril, valamint
aluminium- €s acéllemezekbdl. A 1ézeres technoldgia néhany évvel ezelbtti bevezeté-
sénél az elsddleges szempontjuk a beruhazas olcsosdga volt, ezért standard elszivo
berendezést vasaroltak, amely telitést jelzd sziirdvel volt felszerelve. Rovid 1d6 alatt
tapasztaltak, hogy az elszivas nem elég hatékony. Ekkor fordultak az elszivo és szlird-
berendezéseket 1992 o6ta gyartdé német TBH céghez. A megrendelénél miikodd 1ézeres
technolodgia felmérése alapjan az LN 500 tipusu elszivo €s szlirdberendezésiiket ajan-
lottak, amelyet az FPV 100 tipusjelii eldvalogatoval szereltek fel. Ez utobbi a DIN EN
60335 szabvany szerint M jelii szlir6t tartalmaz, amely a durva és a kozepes méretli
részecskéket szliri ki a levegébdl. A 1ézeres feldolgozasnal 6sszetapado, ragados por
keletkezik, ezért a szlirOpatronokat eldzetesen kezelik. Ez abbdl all, hogy az lizemsze-
rii miikodés eldtt a szlird beszivocsonkjan keresztiil finom szemcséjli szilikatot szivnak
be, amely véddbevonatot képez a sziir6patron és a ragadds por kozott. A sziir6patront
a berendezés leallitasakor minden alkalommal Kkitisztitjak, és munkakezdéskor 0jbol
bevonjak szilikattal. Ezzel a megoldassal hatékony szlirést, hosszabb ¢élettartamot €s
alacsonyabb lizemeltetési koltséget értek el a kordbbi berendezéshez képest.

A Werba Plast a korabban hasznalt 50 W teljesitményti 1ézerforrasat 300 W-osra
cserelte ki, ami maga utan vonta az elszivo és szliroberendezés teljesitménynovelését
is. Az 1j berendezést 6nalld elszivomotorral szerelték fel, amellyel a teljesitményt 500
m’-r8l 3000 m’-re emelték. A sziir6feliiletet is a tobbszordsére ndvelték. Két parhuza-
mosan kapcsolt nagyobb teljesitményti, aktiv szenes FPV 200 tipust eldvalogaton ke-
resztiil a szlrt levegdt az lizemen kiviilre vezetik. Az 0j sziird beruhazasi koltsége mas-
fél év alatt amortizalodik.

A beruhazéasok eredményeként a Werba Plast mar 5 mm vastag lemezeket is tud
vagni, a korabbi max. 2 mm helyett.
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