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A MINOSEGNEK ARA VAN,
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LEZERES JELOLESTECHNOLOGIA - FEMEK JELOLESE

A lézeres anyagmegmunkalas szamos
elényének kiszonhetden a lézereket
napjainkban a legkilénfélébb alkal-
mazasokban talalhatjuk meq.
Hazénkban is egyre szélesebb kérben
alkalmaznak lézeres anyagmeg-
munkald gépeket, melyeknél a meg-
munkalo feladatot egy kis pontba
fokuszalt lézernyalab végzi el.

A lézer-nyaldb és a fokuszpont tulaj-
donsdgai a megmunkilandd anya-
goknak és az egyes felhasznala-
soknak megfelelGen valtoztathatoak.
A lézeres jelélés is agy lézeres anyag-
megmunkalas, mely a hagyomanyos
mechanikus megmunkaldssal szem-
ben szamos elényt tud felmutatni.

Ma mar megoldhatd lézeres jeléléssel
a nagy mennyiségd, illetve kisméreti
alkatrészek, szerszamok, beren-
dezések jelolése, feliratozasa rdvid
atfutasi iddvel,

A lézeres jeldlést a fémiparban leg-
gyakrabban a termek nyomon kdvete-
sére, markajelzesre, méretjelélésre es
logdjelélésre  alkalmazzak. A fémek
lézeres jeldlése, amely lehet gravirozds
vagy elszinezés, a munkadarab érintése
nélkil torténik, ezaltal annak fzikai
igénybevétele  minimalisra  csokken.
A jeldlés gyakorlatilag rongsoldsmentes

és készithetd olyan jelélés is, amelynek
melysége csak mikronokban mérhetd.
Mincsen szilkség befogo- és rogzitd-
szerszamakra, valamint lehetdseg nyilik
még a legkisebb szilardsaga anyagok
jelalesére js,

Hengeres vagy killdndsen nagyméretd
feluletek is megmunkalhatdak, Mehezen
hozzafarhetd helyek, ivelt felllstek meg
munkaldsahoz nem sziikséges semmi-
lyen kilénleges tartozek, kiegészitd.
A lézerrel koszitett jeldlések - a tech-
nologiabol adaddan - ellenallnak  a
kopdsnak, a kornyezeti behatasoknak és
az oldészereknek. A lézeres jeldlés ered-
ménye végleges (tartos) es esztétikus.
Az 1. dbran egy fémszerszam jeldlése
lathata,

Szamitogépes vezérlés, kodolas

A megmunkalassal kapesolatos minden
szilkséges paraméter  szamitogépen
keriil rigzitésre, fgy a jeldlés barmikor
megismételhetd az eredetivel azonos
eredménnyel. Tovabbi eldnye a szamito-
geépes vezerlesnek, hogy az egyes meg-
munkaldsi feladatokra térténd atdilas
masodpercek alatt torténik. Az adatfel-
dolgozas é&s a  jeldléstechnaoldgia
egyideji  alkalmazasa szikségtelenne

1. 4bra: Fém szerszam jelolés (fiber lézer)
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teszi oa  klisék, maszkok és hasonld

segédeszkozok alkalmazasdt,

A fémek lézeres jeldlése (pl eloxdlt
aluminium, rozsdamentes acel, réz,
nemesfémesk] jellegzetes ipari
alkalmazasanak szamit. Minden gyartds-
sal foglalkozo cégnek szliksége van a
termékek megjelSlesére sorozat vagy
aydri szammal, vonalkdddal, 20 kaddal,
gyartasi iddvel, dbrakkal, Fzen feladatok
egyidejl és egy iddben tdbb alkatresz

| jelélését akar néhdny masodperc alatt,

egyetlen  lézerberendezés  elvégzi,
A 2. abran egy jarmaalkatrészre készilt
20 kad (dataméatrix kod) €5 szdveq felirat
lathato,

\

2. dbra: Jarmialkatrész kodolasa, 2D
matrixkdd + széveg (Nd:YAG lézer)

A termék nyomon kivethetdsége és az
azonositas feltétele, hogy a lézerrel
késziilt kod wvisszaolvashatd legyen mind
a gyartasi folyamat sordn, mind a termek
késtbhbi beazonasitdsa céljabaol.

Jelild lézerek, fémjelolés

Az eloxdlt aluminium és lakkozott réz
kivetelével, a famek felilletének graviro-
zasa gazdasdgosan csak a klasszikus
felépitésa szilardtest lézerek (pl. Nd:YAG)
az 0 felépitési, az eddigi szilardtest
lézereknél akar 1,5x termelékenyebb
Fiber (széllézer) szilardtest lézerrel lehet-
séges. Akdr gravirozds, vagy feliileti
jeltlés a feladat, az eredmény a lézer
nyaldb jellemzéin mualik, Valtozatos szin
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hatasok is elérhetdk a felileti lézerezes-
sel, A felilleti szinvaltozas adott kiriilmé-
nyek esetén, nagyteljesitményld  CO.
l&zerrel is elérhetd,

A femek kdzvetlen, gyors £s adalékolt -
lézersugarzasra elszinezodd

midanyagok jelélésére leggyakrabban
alkalmazott jeldld lézerek az impulzus
tizemi, dicdapumpadlt Nd:YAG vagy Nd:
¥V0, szilardtest lézerek és az impul-

zus Uzemid Fiber lézer ({szallézer).
A Fiber lézerek nagy eldnye a klasszikus
felépitési szilardtest lezerekkel

szemben, hogy sokkal nagyobb hatas-
fokkal mikddnek, ennek kiszénhetden
sokkal termelékenyebbek, A dioda-
pumpalt Nd:YAG lézer ~10%-kal , mig a
Fiber lézer ~40%-os hatasfok értéket is
elérhetik,

Szamos esetben az impulzus Gzemd
€0, gazlézer is alkalmazhatd a fémek
jeldléséhez, de sokszor tovabhi kezelést
igényel a fellilet. A festett vagy eloxdlt
fémek  jeldlése nagy sebességgel
végezhetd a CO5 lézerekkel is €5 nem
igényel utdkezelést, Az utabhi iddkben
qyartott kivald mindségd RF
iradiofrekvencias)  gerjesztésd zart
lézercsdvek, a megfeleld optikaval és a
jol megvalasztott erdsségben, mar kde-
vetlendl is képesek az acélok fekete
feliratot add jeldlésére, melyséq kialaki-
tasa nélkdl. (1d. 3. abra)

Az elst és legfontosabb kérdés, ha lézeres
jeléléstechnolagiar valasztjuk, hogy a
lézeres jeldlést milyen célbdl akarjuk
alkalmazni? Ha szeretnénk, hogy a
gyartas soran a termek gépi olvasassal,
automatikusan nyormaonkovetheto
legyen, akkor a termékazonosito kod

jeldlést célszerd alkalmazni, pl. datamatrix |

Fiber lezer a Trotec-tol

Eldnyok:

kidforma  jeltlése. Ezen feldl a lézeres |

jeldléssel egyszend, olvashatd szbveges fal-
iratot  is  készithetlnk pl  inbuszkules
(hatszighkulcs) meretének a jelélése (3. abra).

3. abra: Szerszam méretjeltlése

Jeldld lézer valasztasa, elonyok

Ha elddntottik milyen célbal, milyen
anyagra, milyen méretben alkalmazzunk
a lézeres jelélést, akkor ezen ismeretek
filggvényeben walaszthatjuk a jeldld
lézerberendezést. A jelald lézer valasztd
saker a legfontosabb  szempont a
megbizhatasdg, A lézerberendezés meg-
bizhatosdgan azt értjilk, hogy a gyartasi
folyamat sorén ugyan azon jelalési pant
rmindig ugyan oda kerlljdn a mivelet
tobbsziri ismétlése utan is. A berende-
zestdl elvarjuk, hogy a jeldlési folyamat
soran termelékenyen é: hibamentesen
mikddjon. A meagbizhatdsag mellett
nem elhanyagolhato szempont a beren-
dezés karbantartasi igénye és az ehhez
szilkséges potalkatrészek €s szolgdltata-
sok kiltsége sem. Ha lEzeres jeldléstech-
nologidt valasztja a kdvetkezd eldnyoket
élvezheti a hagyomanyos technoldgidk-
kal szemben:

P a munkadarab mechanikai tulajdon-
sagai nem befalydsoljdk a jeldlési
technolégiat - rugalmas folyamat,

* Akar 10x hosszabb élettartam mas YAG-lézerekhez viszonyilva -

karbanlartasmentes izemeltetést biztosit

* Kivalo nyalabmindseg -

pontos és nagy felbontasy jeldlésekel tosz lehetdve
= Kicsi lejmeret &s 19" rack gerjeszto

egység a PC-vel egybeépitve -~ kdnnyen integralhaté
* Léghidléses — alacsonyabb lizemeltetési kiltségek

trotec

lézergépak. jelblés gravirozds kivigds

www.trotec.hu

troteci@trotec.hu

Trodimp-R K,
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B kivald jeldlési mindség és ismé-
telhetdséq - preciz folyamat

» nagy sebesség - gyors folyamat

B érintésmentes megmunkdlds - nincs
kopas és a munkadarab igénybevé
tele minimalis

B kinnyen integralhatok gyartosorok-
ba a vezérld szamitdgépnek és inter-
fészeknek kdszdnhetSen - gyors at-
allast biztosit

b anyagok széles skalaja megmunkal-
hatd — mindig van lézeres megoldds

» nehezen hozziaférhetd helyek
jeldlése - ahol mas technoldgidk
csdddt mondanak, johet a lézer

Osszefoglalas

Az ipai lézeres jeloléstechnoldgia haté-
konysdga a jelélési mindséghen o5 a
gyorsaghban rejlik, A jeldldlézer valasztas-
kor figyelembe kell venniink, hogy az
adott anyaghoz, az anyag feliiletén a
legjobb jeldlési mindséget és sebességet
biztosito jeléldlézert valasszuk. Az Nd:
YAG vagy Nd:YVO, és a Fiber lézerek
egyarant alkalmasak a fémek graviro-
Zasdra és jelolésére, bevonataik és lakre-
tegeik eltavolitasara akdr a modern €0,
lézerek is, tovabhi utokezelés nelkiil,

| Ezenlézerek barmelyike megfelel az ipari

jeldléstechnolégidban a fémek lézeros
jeldlésre, azonban a jeldlési lehetosé-
geket elsdsorban a jelélendd anyag
hatarozza meg.

Varga Bernadett
varga.bernadett@trotechu
www trotechu
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