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Lasertyoston automatisointi

& | asertydston automatisointi

& Prosessien valvonta

& Robottisoluja laserpintakasittelyyn
& Simulointi laserty0stdssa

Tassa esityksessa kasitellaan lasertydston automatisointia
tilanteissa, jolloin valmista ratkaisua, kuten laserleikkauskone,
ei ole saatavilla.

Lasertyoston automatisointi, vaikuttavia tekijoita

& Prosessi parametrit & Tuote
> nopeus > koko
» tarkkuus » geometria 2-D / 3-D
» orientaatio > kasiteltava kohde
> lampdtila > Kiinnittimet
> puhtaus
& Tuotanto
& Prosessimateriaalit > vaiheaika
» jAahdytysneste » erakoko
» atmosfaari » tuotevariaatiot
» lisdainelanka, jauhe... > prosessivariaatiot
> teho » hinta
> integrointi

> joustavuus
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ESR
Lasertyoston automatisointi, rakennuspalikat -
4, | aser A&, | isalaitteet
» sateenlaatu » materiaalin lataus
» sateenkuljetus » kappaleenkasittely
> aallonpituus > kiinnittimet
» hy6tysuhde » syottolaitteet
» koko » monitorointi
» hinta » prosessin takaisinkytkenta
4 Sateenkuljetus & Turvajarjestelmat
> avaimet kiteen laitteisto > silmavauriot
> portaali » palovaara
> integrointi tydstokoneeseen > térmaykset
> kasivarsirobotti > ilmanvaihto

Lasertyoston automatisointi, perusteet

& Skaalattavissa oleva vakaa prosessi
» todellisten kappaleiden dimensiot ja olosuhteet vaihtelevat

& Tarvittavat laitteet saatavilla
» laser vain tydkalu muiden joukossa
» sateenkuljetuksella tarkea rooli

& kestava laitteisto
» nopeus, kiihtyvyys, lampétila...
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Prosessinvalvonta, esimerkki

ESR

& | aserin status

> Teho = FE

» Toimintatila S
& Robotin status DEassle: o |

»> Ohjelma ApIgS SXTOT P 76150 um ; Stirer: 10 % ; Carrier gas: 4 Umin )

> NOpeUS | Foed rate 1 | -rq-, E/lﬂ”.” |5Tﬂ?-?£2l'.-ﬂ?%

Record

oo GAS 1. O LAY
& Ohe|s|a|tte|den Status FST M304 (NICr 50050) 45-106 ; Stirrer: 10 % ; Carrier gas: 3 Umin

. Lisaai St rresme 0G/MN ez 6%

» Lisdaineen syotto A casen e

i : A aFFLICaTION

» Suojakaasu A LascRETORY

Tallennus tietokantaan ‘ Tulokset jaljitettavissa

Lasersateen analysointi

& Sateen muoto fokuspisteessa on yksi tarkeimpia laserparametreja.

& Pyritta a laadukk n lasertyostoon fokuspisteen ominaisuudet tulee
tuntea.

& Laatuongelmien ilmaantuessa voidaan fokuspisteen ominaisuudet tarkistaa ja
pois sulkea lasersateen vaikutus.

& Laiteongelmien ilmaantuessa lasertyostolaitteeseen, voidaan virheldhde
paikallistaa.

4 Linjaus tai vioittumis virheet voidaan paikallistaa.
Aresonaattorioptiikassa
Asiteenlaajentimissa
asiteensiirto laitteistoissa
Afokusointi optiikassa

4 Virheellinen optinen komponentti voidaan nopeasti vaihtaa tai linjata

AJaitteiston seisokkiaika vahenee

4 Laserty6ston tehokuutta voidaan parantaa laserlaitteiston tasmallisella
saadolla.
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4Primes FocusMonitor

Mitta-alue x-y suuntaan 12*24 mm ja z suuntaan 35 mm
Laitteistolla voidaan mitata, mittakarkea vaihtamalla niin,
CO2, Nd:YAG seka suurtehodiodilaserit.
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Sadeanalysaattori A4

Mittakéarki CO2 Nd:YAG Diodi
Max Teho [kW] 30 5 6
Max Tehotiheys 30 15 1
[MW/cm2]
Max. divergenssikulma  <14°  <14° <53°
ESR LASERTYBSTEN OPPIMISYMPARISTS
. . (7}
Raakasadeanalysaattori \7

4Primes BeamMonitor

Mitta-alue x-y suuntaan 12*24 mm ja z suuntaan 35 mm
Laitteistolla voidaan mitata, mittakarkea vaihtamalla niin,
CO02, Nd:YAG seka suurtehodiodilaserit.
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Nimi Max Teho Max Mitta-aukon  Max
(W) Tehotiheys halkaisija Resoluutio
(W/em2) (mm)
BeamMonitor 30 000 10 000 60 256 * 256
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Laser tehomittari

4.Coherent FieldMaster

Laitteistolla on mahdollista mitata laserteho,
niin CO2, Nd:YAG kuin diodilaserlahteista.

Nimi Max Min Resoluutio  Mitta-  Mitta- Tarkkuus

Teho Teho(W) (W) aukon alue (* %)
(W) halkaisija  (um)
(mm)
LM-5000 5000 300 1.0 55] 025 5
Suurteho- -
anturi 10.6

Sateenkuljetus 3D lasertyostossa

4 Portaalirobotti / tydstokone
+ yksinkertainen rakenne

+ turvallinen

- kallis

- rajoituksia 3-D tyostossa

4 Nivelvarsirobotti
+ joustava
+ 'hyllytavaraa’
+ halpa articulated robot
- tydkalujen koko rajoitettu
- tybalue ilman lisaakseleita
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3D robottityoasema, esimerkki

4 Nd-YAG laserilla varustettu robotti leikkaukseen ja hitsaukseen. Tarkkoihin
muotoihin johdetta seuraava laserpaikoitusiariestelmé.

video: Thyssen
Lasertechnik
GmbH

Nd-YAG robottisolu, esimerkki

4 laser & kayttokohteet
> Haas HL4006D > karkaisu
> 4 KW Nd-YAG > pinnoitus
> kaksi 600 pm kuitua } .

> hitsaus

» integroivat optiikat
& sateenkuletin ¢ suuret tydkappaleet (< 6m)
» Fanuc S700RJ
» 35 kg kuorma
> 5,6 m lineaarirata
> off line ohjelmointi

¢ taysin automatisoitu
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Karkaisuoptiikat robotin tyokaluina

& FEjfyysista tydkalupistettd (TKP)

& Suuri fokusalue

4 Rajoitetut liikesuunnat
& TKP:n z-vaihtelu ~ 4 mm
& TKP offset jopa 1100 mm

4 TKP ohjelmoidaan manuaalisesti

HPDL robottisolu, esimerkki
& | aser & Kayttokohteet
> RS DL060H2 > Pinnoitus
» 6 kW HPDL > Karkaisu

» 808 & 940 nm
» Vaihdettavat optiikat

> Hitsaus

. . & Taysin automatisoitu
4, Sateenkuljetin L

» KUKA KR 125/2 - Laser

» 125 kg kuorma » Jauheensyotin

» 2-akselinen pydrityspdyta > Prosessikaasut

> Off-line ohjelmointi llmanvaihto

» Jaahdytys

Interbus-S
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Lasertydston simulointi A4

& Simulointi avuksi

» Layoutin suunnittelu
» Robotin ulottuma
» Tyokalujen kiinnitys

> Kiinnittimet [
» Tyobkappaleen asemointil

» Turvasuunnittelu \

Off-line ohjelmointi

ESR
& Oh I . t k . b tlt DELETE || -- LASER STANDEY =l
eimointialka pols roootiita - CALLLASER_ON
J v gy e P M % GO[1]=1
4  Solun kayttddnotto nopeutuu pare | * BOPF"
4. Tuotteen 3D mallin hyédyntdminen FINDU || MovE To HowEd
4 'Automaattinen’ ohjelmien generointi FIDON e 0
5 r ﬂl 3% CALL LASER_PW
W - A5 ON
; % DOPEOM
--round 1
MOVE TO START4
$SPEED=25

MOVE TO circledd_1

-- BEAM ON

- WO 0N

CLI (" TRACE COLOR $RED")

CLI{"TRACE ON PART 'S-700urata'" )
MCWE TO circled?_1 via circled6_1
MOWE TO circled9_1 via mrE\E48_1'__I

_
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Simulointi

& Liikkeiden tasaisuus
» Liikealueen rajoilla
> Kulmissa
» Singulariteettien lahella

& Tormaystarkastelu
> Kalliit tydkalut
> Kappaleen vioittuminen

& Ohjelman syntaksi
» Laserin ohjaus
> Teho
» Virheet
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Turning collision checks on...
Collision checks on
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